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Проблемы 
художественного 
конструирования 
оборудования 


магазинов-универсамов 


Т. И. Наливина, канд. архитектуры, ВНИИТЭ 


Наиболее прогрессивным способом снаб- 
жения городского населения продовольст- 
венными товарами сегодня является их 
продажа через крупные магазины самооб- 
служивания. В больших городах появились 
магазины нового типа — универсамы, тор- 
гующие широким ассортиментом продо- 
вольственных товаров и промышленными 
товарами повседневного спроса. Такие ма- 
газины уже работают в Москве, Ленингра- 
де, Сочи, Горьком. Опыт работы универса- 
мов показывает ряд преимуществ новой 
практики торговли: возможность макси- 
мальной механизации труда, оптимальные 
условия выбора товаров, сокращение вре- 
мени на покупку. Однако эти преимущества 
реализованы еще далеко не полностью. 
Одна из причин этого — отсутствие специ- 
ального оборудования. 

Комплексная разработка оборудования 
для универсамов, являясь задачей многих 
специалистов, невозможна без участия ху- 
дожников-конструкторов. В работе над 
‘оборудованием следует исходить из основ- 
ных задач — удовлетворения нужд населе- 
ния и создания оптимальных ‘условий тру- 
да людям, осуществляющим торговое об- 
служивание. Здесь перед специалистами 
встают важнейшие социальные проблемы: 
увеличение общественно-полезного време- 
ни населения й возможное сокращение 
численности персонала, занятого в сфере 
обслуживания. 

Постоянная нехватка работникоз торговли 
с расширением сети обслуживания будет 
ощущаться все острее. С этим нельзя не 
считаться, разрабатывая магазин нового 
типа. Архитектурно-планировочное решение 
универсамов позволило сократить количе- 
ство рабочих рук, но их явно недостаточ- 
но (даже сегодня, не говоря о будущем, 
когда будут введены в действие новые 
торговые предприятия. Поэтому при раз- 
работке оборудования следует учитывать, 
что его помощью требуется значитель- 


к атить численность обслуживающего 
иослиотека 


м. Н.А. Некрасова 
оборудование кдажно облегчить 


н 


«Осуществить широкую систему мероприятий, направленных на экономию времени 
населения и облегчение труда в домашнем хозяйстве. Улучшить все формы торго-_ 
вого обслуживания». 
«Расширять сеть магазинов, холодильников, овощехранилищ, обратив особое внима- 
ние на оснащение предприятий торговли современным оборудованием. Всемерно | 
развивать прогрессивные формы торговли, увеличить в необходимых размерах пред- 
варительную расфасовку товаров». 

Из Директив ХХПУ съезда КПСС 

по пятилетиему плану развития 

народного хозяйства СССР 

на 1971—1975 годы 


1. На двухрядной зорке с наклонным 
зеркалом в верхнем ящике овоши хорошо 
видны и доступны, но выкладывать их 
нужно вручную. 

енинзрад. Универсам «Приморский». 


2. Открытая выкладка товаров в витри- 
не мазазина привлекает внимание | 
покупателей. | 
Вильнюс. ТГорзовый центр <«Ширмунай». 
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труд работников торговли, участвуя в со- 


‚ здании комфортных условий. Известно, что 


физическая и психическая нагрузка работ- 
ников торговли значительно выше, чем 


рабочих, занятых на производстве. Посто- 


`янный поток покупателей требует интенсив- 


ной работы обслуживающего персонала. 
Дальнейшее повышение производительно- 
сти труда возможно лишь при осуществле- 
нии ряда кардинальных решений, оптимизи- 
рующих труд в торговле. В первую оче- 
редь необходимо свести к минимуму руч- 
ные работы, автоматизировать трудоемкие 
процессы, исключить непроизводительно 
повторяющиеся операции при погрузке и 
выгрузке товара, его передвижении в под- 
собных зонах магазина и выкладке в тор- 
говом зале. 

Сегодня процесс движения товара от из- 
готовителя до потребителя включает от 
четырех до девяти и более перевалок из 
одного вида оборудования в другой“. 
Наиболее трудоемкой операцией является 
выкладка товара на полки горок и стел- 
лажей. При использовании в ‘универсамах 
для экспозиции различных видов горок 
исключить эти трудозатраты невозможно. 
Экспонаты проведенной в июне 1972 года 
в Москве |Х межреспубликанской ярмарки 
оптовой продажи торгового инвентаря и 
оборудования показывают, что отечествен- 
ные предприятия и в ближайшие годы на- 
метили к выпуску все то же оборудова- 
ние — различные виды горок и стеллажей, 
рассчитанные на ручное поштучное выпол- 
нение выкладки. 

Очевидно, что конструирование торгового 
оборудования должно быть рассчитано на 
другую организацию товара. 
В соответствии с координационным пла- 
ном Государственного комитета Совета 
Министров СССР по науке и технике ряд 
научно-исследовательских и проектных ин- 
ститутов, конструкторских бюро и пред- 
приятий проводят работы по техническому 
оснащению рационально организованного 
движения товаров ‘повседневного спро- 
са от предприятия до потребителя. 

Новый процесс движения товара строится 
на сокращении и исключении непроизво- 
дительно повторяющихся операций при 
его перекладывании. Для этого требуется 
специальное оборудование, в первую оче- 
редь особые товароносители, которые в 
нашей практике называют тара-оборудова- 
ние. В такие товароносители товар закла- 


движения 


дывается на предприятии-изготовителе, в 
них же он транспортируется и выставля- 
торговом зале для экспозиции и 


В торговом зале товароносите- 
Библиотека Р 


.Н. А. Некрасова 
в Всесоюзного научно-исследователь- 


тен) ЯЗВ и автоматических 


систем управления. 


Применение зорок с пятирядным раз- 
мешением товаров позволяет полнее 
использовать площадь Торзовозо зала, 
но ручная выкладка товаров требует 
больших трудозатрат. 


Ленинзрад. Универсам «Калининский». 


4. При таком складировании индивидуаль- 
ных средств перемещения товара 
покупателю трудно взять верхнюю 
корзину. Здесь нужны специальные 
приспособления или друзая орзанизация 
складирования. 


„Ленинзрад. Универсам «Калининский». 


5. Покупателям с детьми удобно 
пользоваться тележкой, имеющей 
специальное сиденье для ребенка. 
Однако принятое размешение сиденья 
нельзя признать удачным: корзина 
находится за сидящим ребенком, и 
покупателям неудобно класть в нее 
выбранный товар. Пример показывает, 
как тщательно должна быть продумана 
каждая деталь и их соотношение. 


Ленинзрад. Универсам «Приморский». 


За 


Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 
@есго.пекгазо\уКа.ги 


Кассовая кабина универсама должна 
иметь большую площадь прилавка, 

на котором товар выкладывается 

для подсчета и затем складывается 

в сумку покупателя. Лотки в задней 
зоне прилавка позволяют покупателю 
самому упаковать и уложить купленный 
товар. 


Ленинзрад. Мазазин «2-й Муринский». 


Уфа икаты 
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ли могут заменить горки и стеллажи или 
использоваться в сочетании с ними, могут. 
размещаться и в холодильном оборудова- 
нии. В практике отечественной торговли. 
тара-оборудование применяется в основ- 
ном для продажи овощей, то есть далеко. 
не в полном объеме. Это вызвано тем, 
что не для всех видов товароз произво- 
дится такое оборудование. Сейчас на его 
разработку направлены усилия ряда ин- 
ститутов. Важно, чтобы в самом начале 
разработки не были забыты требования 


технической эстетики. 
= * * 


Комплекс требований к оборудозанию 
включает требования функционально-тех- 
нологические, конструктивные, эргономиче- 
ские, эстетические, Функционально-техно- 
логические требования, заключающиеся в. 
соответствии оборудования технологии тор 
говли и задуманному процессу движения 
товара, формируются специалистами-тех | 
нологами, которые определяют номенкла- 
туру и назначение изделий оборудования. 
в соответствии с ассортиментом товаров, 
составляют технологические схемы движе- 
ния товаров. Предполагаемые условия экс- 
плуатации определяют требования к кон: 
струкции — прочность, жесткость ИБН. 
тов, определенный вес, соответствие усло-| 
виям механизации и пр. 
Учет эргономических требований позволяет. 
создать оборудование, соответствующее 
физиологическим и антропометрическим 
особенностям человеческого тела. Следует 
заметить, что большинство работников тор- 
говли и покупателей — женщины. Поэтому 
именно их рост становится исходной вели- 
чиной *. Особенность новых товароносите- 
лей — в их многоцелевом назначении. Поэ- 
тому должны быть учтены одновременно: 
удобство работы по укладке, доставке, воз- 
можность осмотра и выбора экспонируемо- 
го товара. 
Разработка товароносителей — задача не 
только функциональная или конструктив- 
ная, но и эстетическая, Сегодня использо-. 
вание новых товароносителей в торговом. 
зале изменяет его интерьер не в лучшую. 
сторону. В зарубежной практике отмеча-. 
ется, что применение, например, поддонов! 
и контейнеров имеет ряд эстетических не- 
достатков, Торговые залы, где выставлено. 
это утилитарно решенное оборудование, 
имеют непривлекательный вид и больше, 
похожи на складские помещения. Поэто-. 
° Используемые сейчас в проектировании данные 
о среднем росте населения СССР относятся к 
1963 году. Обмеры НИИ антропологии и вниитэ,,. 
проводившиеся в 1968 году, касались лишь населе-. 
ния Москвы. Очевидна нзобходимость дальнейших 
обследований, которые дадут данные по всей тер- 


ритории СССР, а также отразяг увеличение роста| 
молодого поколения за последние десятилетия. 
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му необходимо именно 
конструкторское решение товароносителей. 
Уже функциональное решение того, как 
уложить товар в тару и контейнер, должно 
быть принято с участием художника. Не- 
внимание к художественной выразительно- 


художественно- 


сти размещения товара в оборудовании 
может сделать его непривлекательным. 
Для достижения эстетического эффекта 
интерьера недостаточно художественно- 
конструкторского решения отдельных из- 
делий. Важнейшим требованием является 
композиционная целостность всего ком- 
плекса оборудования. В торговом зале 
одновременно находятся товароносители, 
холодильные аппараты, стеллажи и горки. 
Очень важно обеспечить их стилевое един- 
ство в интерьере, Отсюда вытекает необ- 
ходимость комплексной разработки обору- 
дования для торговых залов. Новой систе- 
ме оборудования должна соответствовать 
и ‘упаковка, которая может стать исходным 
звеном в решении комплекса. 

Важным объектом художественного кон- 
струирования должны явиться индивиду- 
альные средства перемещения товара, 


’ предо@тавляемые покупателям. Корзины 
‘делжЖн ыролиенеми, прочными, удоб- 
н равизыин&Рормазги конструкция 
и 


ныесюбеекемивдтьги компактность 


7. Покупателям нередко приходится 
терять время у расчетных Узлов уни- 
версама, оборудование которых не 
обеспечивает нужной скорости продви- 
жения товаров перед кассиром. 
Вильнюс. Торзовый центр 
«Ширмунай» 


складирования и возможность гигиениче- 
ской обработки. С теми же требованиями 
следует подходить и к проектированию 
тележек, которые используются пока явно 
недостаточно. В тележке желательно пре- 
дусматривать сиденье или люльку для ре- 
бенка, специальную полку для личной 
сумки покупателя. Индивидуальные средст- 
ва перемещения товара следует рассмат- 
ривать в комплексе с кассовым прилавком 
расчетного узла. 

Контрольно-расчетные узлы являются наи- 
более уязвимым звеном работы крупных 
магазинов. Отечественная и международ- 
ная практика торговли свидетельствует, что 
они не обеспечивают нообходимой быстро- 
ты и легкости обслуживания покупателей. 
В часы пик перед контрольно-кассовым 
прилавком возникает очередь, а сам труд 
кассира связан с большой психической и 
физической нагрузкой. В крупных магази- 
нах, где идет непрерывный поток покупа- 
телей, работа кассира становится особенно 
напряженной. 

Оборудование контрольно-расчетного узла 
образует рабочее место кассира. Здесь 
размещается кассовый аппарат, покупатель 
выкладывает товары для регистрации и 
перекладывает их в свою сумку или пере- 
мещает на упаковочный стол. В решении 


контрольно-расчетного ‘узла должны быть 
две основные задачи — быстрота 
покупателя и оптимизация 


учтены 
обслуживания 
труда кассира. 
По данным социалистических стран, кассир 
супермаркета (аналогичного универсаму) 
может обслуживать 120 ‘человек в час. 
Производительность труда кассира универ- 
сама сейчас ниже из-за недостатков в орга- 
низации труда и отсутствия необходимого 
технического оснащения и оборудования. 
В действующих универсамах кассир испы- 
тывает большую физическую нагрузку, пе- 
рекладывая поштучно товары при подсчете 
их стоимости. Кроме того, расположение 
кассира боком к покупателю заставляет 
его постоянно поворачивать голову и кор- 
пус к товару на прилавке. 
контрольно-расчетный 
в основном 


Необходим такой 
узел, который обеспечивает 
зрительный контроль товаров. Для быстро- 
ты обслуживания очень важны специаль- 
ные прилавки, которыми смогут однозре- 
менно пользоваться несколько покупате- 
лей. Пока один покупатель обслуживает- 
ся кассиром, следующий уже выкладывает 
свои товары на прилавок, а предшество- 
вавший — убирает покупки. В международ- 
ной практике используются такие прилав- 
ки, оснащенные поворотными кругами, пе- 
ремещающимися планками, транспортера- 
ми. Что касается рабочей позы кассира, то 
она должна изучаться так же внимательно 
и детально, как, к примеру, поза операто- 
ра, работающего на ‘различных системах 
управления. 

Как показывают экспонаты |Х межреспуб- 


ликанской ярмарки оптовой продажи тор-` 


гового инвентаря и оборудования, типы 
кассовых кабин, намеченные к производ- 
ству, не могут обеспечить решения пере- 
численных задач. Для универсамов нужны 
специальные расчетные узлы с большой 
пропускной способностью. Специалисты 
ВНИИТЭ приступили к конструированию 
экспериментальных образцов оборудования 
расчетных узлов, на ‘которых будет прозе- 
рена возможность реализации всех опи- 
санных требований. 

Таким образом, поле деятельности для ХУ- 
дожника-конструктора в решении вопросов 
торгового обслуживания обширно: упакоз- 
ка товаров, ‘доставка их с производства, 
хранение и перемещение в магазине, вы: 
кладка, реализация. Сюда же относятся 
средства визуальной коммуникации, ориен- 
тирующие покупателя в торговом зале. 
Единовременная и взаимоувязанная разра- 
ботка этого сложного комплекса обеспе- 
чит полное внедрение прогрессивной тех- 
нологии торговли, заложенной в проекте 


универсама. 


Взаимосвязи 
промышленности 
и потребителя 


Летом 1972 года в Осло [Норвегия] со- 
стоялась ХУ! ежегодная конференция Ев- 
ропейской организации контроля качества 
{ЕОКК]. Программа конференции включа- 
ла широкий круг вопросов, связанных © 
анализом роли человека в автоматизиро- 
ванном производстве, исследованием прин- 
ципов контроля и обеспечения качества с 
помощью ЭВМ, а также выяснением влия- 
ния промышленных условий на управление 
качеством продукции. 

Во время конференции работали техниче- 
ские комитеты ЕОКК. Членам Комитета по 
проблемам взаимоотношений изготовите- 
‘лей и потребителей был предложен для 
обсуждения доклад об оценке качества 
товаров с точки зрения их потребительских 
свойств. В этом докладе, подготовленном 
председателем Комитета по качеству Поль- 
ского экономического общества профессо- 
ром, доктором Б. Ойжановским, затраги- 
вается ряд проблем, которые являются ак- 
туальными и для нашей страны. Краткое 
изложение доклада приводится в публикуе- 
мой ниже статье. 


Изучение взаимоотношений промышленно- 
сти и потребителя включает в настоящее 
время шесть основных проблем. 


Первая проблема — определение критери- 


ев утилитарности отдельных категорий 
изделий. 
Каждое изделие характеризуется рядом 


технических параметров, которые должны 
быть точно определены, прежде чем изде- 
лие поступает в производство. Однако по- 
требители оценивают изделия прежде все- 
го с точки зрения их утилитарных качеств. 
Например, применительно к телевизору: 
размер экрана, четкость изображения, от- 
сутствие искажений, качество звука, лег- 
Кость ухода за аппаратом, его долговеч- 
ность, внешний вид и безопасность в э«с- 
плуатации. В совокупности — все это по- 
требительские свойства изделий данной 
категории. Различные для конкретных 
групп изделий потребительские свойства 
можно классифицировать по четырем при- 
знакам, характеризующим: 
функциональность; долговечность; 
ческую значимость; безопасность. 
Эти свойства имеют большое значение при 
оценке изделия, являясь точным критери- 
ем при сравнении взаимозаменяемых из- 
делий и наилучшим ориентиром ‘для про- 
мышленности при проектировании новых 
более совершенных образцов. 

В ряде европейских стран проверка по- 
требительских свойств изделий проводится 
с помощью специальных организаций, из- 
дающих в Англии журнал «\/Мев», в Ни- 
дерландах — «Сопзитегепя!4з», в ФРГ — 
«Тез. 

В социалистических странах качество про- 
мышщенной продукции определяется по 
си е стандартов, в основе которой ле- 


а авнымсобразолм технические парамет- 
1 оу. а СОЯ лишь частич- 


енивать потребитель- 
уе Р 


ДНО 


эстети- 


Б. Ойжановский профессор, доктор, ПНР 


Чтобы сформулировать правильные крите- 
рии оценки качества изделий, необходимо, 
используя опыт специалистов разных стран, 
решить следующие задачи: 

1 — установить международные критерии 
оценки потребительских свойств для о©т- 
дельных категорий изделий; 

2 — определить оптимальные системы оцен- 
ки по каждому критерию; 

3 — найти по каждому критерию критиче- 
ский уровень, ниже которого изделие при- 
знается негодным; 

4 — для каждого критерия оценки потре- 
бительских свойств ‘установить числовые 
значения, при помощи которых можно бу- 
дет сравнивать все характеристики изде- 
лия. 

Создание на этой основе системы оценки 
потребительских свойств определенных ка- 
тегорий промышленных изделий вызвало 
бы интерес со стороны как потребителей, 
так и представителей промышленности всех 
стран — членов Европейской организации 
по контролю качества (ЕОКК) *. 

Вторая проблема — разработка системы 
оценки эстетических качеств изделий и 
определения соответствия их моде. 
Эстетические качества изделия, учет тре- 
бований моды играют все возрастающую 
роль в оценке продукции потребителем. 
Однако есть мнение, что эстетический ас- 
пект в оценке изделий не поддается из- 
мерению. Это неверно, так как подобные 
оценки художественного аспекта произво- 
дятся в ‘музыке, балете, кино и т. д. Сле- 
довательно, группа экспертов могла бы 
разработать принципы количественой оцен- 
ки эстетического уровня промышленных 
изделий для включения этих ‚данных наря- 
ду с оценками других потребительских 
свойств в синтетический показатель каче- 
ства по каждой категории изделий. 
Третья проблема — определение 
ры синтетического показателя 
изделий. 

Когда приходится одновременно рассмат- 
ривать все потребительские свойства изде- 
лия, фиксируются лишь наиболее значи- 
тельные из них. Трудность состоит в опре- 
делении количества отбираемых для оцен- 
ки потребительских свойств, выявлении их 
сравнительного значения, а также критиче- 
ского уровня, ниже которого изделие ста- 
новится непригодным, даже при достаточ- 
но высоких прочих показателях. 

Экспертам следует классифицировать все 
свойства по их значимости и установить 
для каждого из них критический ‘уровень. 
Синтетический показатель может быть вы- 
ражен следующей формулой: 


структу- 
качества 


п 


У АА в 
<” Ао/-—АШ 
Е нев" 
У В: 
Г 
где: 
О — синтетический показатель потреби- 
тельских свойств, 
Ао; — уровень свойства «№» модели изде- 
* См тлкже: «Техническая эстетика», 1971, № 10, 


©: 22; 23, 
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лия, с которой сравнивается рассмат- 
риваемое изделие: 
Ан — уровень свойства «1» рассматривае- 
мого изделия, | 
АК!— критический уровень потребительско- 
го свойства «!, ниже которого изде-’ 
лие признается непригодным для’ 
эксплуатации, | 
В; — коэффициент весомости данного по- 
требительского свойства, 
Любой синтетический показатель необходи: | 
мо проверить на практике в странах—чле- | 
нах ЕОКК, после того как будет решена’ 
проблема отбора потребительских свойств, | 
соотношения их значений и критического | 
уровня. | 


Четвертая проблема — учет различных мне: 


ний потребителей относительно одних и’ 


тех же потребительских свойств изделий. 


Качество промышленной продукции зави- | 
сит, с одной стороны, от ее потребитель- 


ских свойств, с другой стороны — от тре- 
бований потребителей. Последние опреде- 


ляются климатическими условиями, в кото- | 


рых живет потребитель, особенностями 
жилой и рабочей среды, материальными 
возможностями потребителя. 

С учетом климатических условий, а так- 
же запросов городских и сельских жите- 
лей промышленность вполне справляется. 
Большие затруднения вызывает различие 
материального благосостояния потребите- 
лей, что обусловливает выбор ими изде- 
лий неодинакового качественного уровня. 


Это объясняется тем, что, как правило, | 
более высокие потребительские свойства | 


определяют и более высокую стоимость 
изделия, которое при этом становится до- 
ступным не для всех покупателей. По каж- 
дому изделию следует разработать синте- 
тический показатель, соответствующий 
определенной группе потребителей, выявив 
количество таких групп. Они различаются 
по условиям, в которых живут, и размерам 
доходов. В соответствии с этим определя- 
ется оптимальный уровень потребитель- 
ских свойств каждого изделия, предназна- 


ченного для той или иной группы потреби- ' 


телей. 
На практике эта проблема пока решалась 


упрощенно. Например, западногерманский 
журнал «Тез» при оценке стиральных ма- _ 


шин рассматривал три категории качества 
(наличие или отсутствие программы и су- 
шильного устройства, 
которые более или менее соответствуют 
требованиям трех основных групп потре- 
бителей. 

Должного внимания еще не получила про- 
блема гибкости дохода покупателей, по- 
зволяющая им заменять изделия низкого 
качества на более совершенные образцы, 
причем не только внутри одной категории 


величину емкости), | 


изделий, но и применительно к товарам _ 


разных групп. Например, велосипед или 
мотоцикл заменяется автомобилем, когда 
увеличивается доход семьи. 

Одна из причин невнимания к этой проб- 
леме — отсутствие необходимых статисти- 
ческих данных. В настоящее время различ- 
ные статистические учреждения начали 
сбор данных о бюджете семьи, однако 
гибкость бюджета с точки зрения спроса 
на отдельные товары разного уровня ка- 
чества не рассматривается. Проведение 
таких исследований на основе имеющейся 
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статистической информации позволило бы 


точнее планировать ‘уровни качества по 
определенным категориям изделий. 
Трудность представляет вопрос, что при- 
нять за показатель уровня качества. Им 
может быть синтетический показатель ка- 
чества, описанный выше, а также цена из- 
делия, которая в принципе должна отра- 
жать уровень качества. 

Некоторые экспериментальные исследова- 
ния гибкости бюджета семьи в аспекте 
спроса проводятся в настоящее время в 
Польше. Осуществление аналогичных изы- 
сканий в других странах позволило бы 
точнее прогнозировать выпуск более высо- 
кокачественных товаров, соответствующих 


росту материального благосостояния поку- 


пателей. 


Пятая проблема — изучение надежности 
изделий в течение определенного отрезка 
времени на основании опыта потребителя. 
Результаты экспертизы товаров ‘длительного 
пользования, проводимой потребительски- 
ми организациями, часто бывают не вполне 
надежными, несмотря на то, что эксперти- 
за проводится в ‘условиях, максимально 
приближенных к реальным условиям экс- 
плуатации изделия. 

Для более полного представления о на- 
дежности изделия потребительским орга- 
низациям следовало бы в дополнение к 
экспертизам контролировать надежность 
продаваемых изделий. С этой целью мож- 
но было бы выбрать несколько потребите- 
лей, купивших определенное изделие, и 
периодически проверять его надежность 
на протяжении всего срока службы (учи- 
тывая мелкий и крупный ремонт, измене- 
ния качества работы). Такие мероприятия 
имели бы большое значение не только для 
потребителя, но и для изготовителя, кото- 
рый на основании полученных данных мог 
бы продлить гарантийный срок изделия. 
Организациям, накопившим опыт такого 
контроля, следует высказывать свое мне- 
ние о его практической целесообразности. 
Сбор и обсуждение подобной информа- 
ции, основанной на опыте потребителя, 
также может способствовать повышению 
качества выпускаемых изделий. 


Шестая проблема — отбор образцов изде- 
лий, продаваемых в магазинах, для про- 
верки их качества. 

Поскольку выпускаемые промышленностью 
изделия часто отличаются от запроектиро- 
ванных, а также подвергаются поврежде- 
ниям во время транспортировки и сбыта, 
было бы полезно продумать метод отбора 
изделий в магазинах для определения их 
качества и контроля за ними на данном 
этапе. 

Целесообразно взять для исследования 
образцы изделий у изготовителя на по- 
следнем этапе производства, затем перед 
вывозом с заводского склада, со склада 
оптового покупателя и в Магазинах роз- 
ничной продажи. 

К работе по выявлению взаимосвязей про- 
мышленности и потребителя необходимо 


привлекать наряду с представителями ЕОКК 
чле Международного совета союзов 
п 

{1 низаций\. накфеюеавях достаточный 
о цёвекео пефтебжьельских качеств 


лвйбИИ9®йднальных потребитель- 
промышленных изделий. 


В Научном совете 
по проблемам 
технической эстетики 


В 1972 году НСТЭ рассмотрел ряд вопро- 
сов, подготовленных временными научно- 
техническими комиссиями, а также заслу- 
шал отчеты ‘двух министерств об использо- 
вании в их системе методов художествен- 
ного конструирования. 

Ознакомившись с отчетом Министерства 
лесной и деревообрабатывающей промыш- 
ленности СССР, Совет отметил, что вне- 
дрение методов художественного кон- 
струирования на ‘мебельных предприятиях 
позволило в последние годы обновить ас- 
сортимент и снять с производства устарев- 
шие изделия. В принятом по отчету реше- 
нии Министерству рекомендовалось усилить 
работу по дальнейшему обновлению ас- 
сортимента мебели и улучшению ее каче- 
ства, систематически проводить конкурсы 
на лучшие модели ‘мебели, открыть посто- 
янную выставку образцов мебели, выпус- 
каемой промьншленностью. Многие из этих 
рекомендаций (согласно данным техниче- 
ского управления Министерства) уже учте- 
ны и претворяются в жизнь. 


В Научном совете по проблемам техниче- 
ской эстетики в 1972 году работала вре- 
менная комиссия, подготовившая материа- 
лы о состоянии научно-технической инфор- 
мации в области технической эстетики и 
художественного конструирования. В ре- 
зультате обсуждения этих материалов бы- 
ли приняты рекомендации, которые Совет 
предложил использовать всем централь- 
ным органам информации для улучшения 
своей работы. 

На заседании НСТЭ, посвященном 
су комплексного решения средств визу- 
альной коммуникации, с сообщением вы- 
ступил член Совета — канд. психологиче- 
ских наук В. М. Мунипов. 


вопро- 


Отмечалось, что в настоящее время значи- 
тельно повысился объем информации, не- 
обходимой для эффективной производст- 
венной и общественной деятельности че- 
ловека. Рост городов и развитие транспор- 
та требуют специальных методов органи- 
зации визуальной информации, облегчаю- 
щей ориентировку человека в городе и 
повышающей безопасность движения. 

Совет рекомендовал Всесоюзному научно- 
исследовательскому институту технической 
эстетики создать необходимую научно-ис- 
следовательскую базу для кардинального 
решения проблемы визуальной коммуника- 
ции в масштабах страны, а также обеспе- 
чить методическое руководство и коорди- 
нацию научно-исследовательских и худо- 
жественно-конструкторских работ в обла- 
сти средств визуальной коммуникации. 

По инициативе Совета Госстандарт СССР 
установил порядок, по которому норма- 
тивные документы на средства визуальной 


коммуникации будут утверждаться по со- 
гласованию с ВНИИТЭ. 

К заседанию, посвященному вопросу ис- 
пользования методов художественного кон- 
струирования на предприятиях Министер- 
ства приборостроения, средств автомати- 
зации и систем ‘управления СССР, была 
развернута выставка ювелирных изделий, 
часов и оргтехники, выпускаемых предприя- 
тиями Министерства. 

С докладами и сообщениями на заседании 
выступили: заместитель министра Ю. Я. Ба- 
зилевский, главный инженер «Союзюзелир- 
прома» В. Т. Гришин, директор НИИ часо- 
вой промышленности Г. А. Круглов, глав- 
ный инженер «Союзоргтехники» Б. В. По- 
вельев, заведующий отделом экспертизы 
Всесоюзного научно-исследовательского ин- 
ститута технической эстетики В. М. Щарен- 
ский, канд. искусствоведения Г. Л. Демос- 
фенова. Директор Киевского филиала 
ВНИИТЭ Р. Г. Кудрицкий рассказал о сов- 
местной работе с объединением «Союз- 
электроприбор», ставившей целью ком- 
плексное повышение качества продукции 
объединения и увеличение производитель- 
ности труда на его предприятиях. 

Совет отметил, что в системе Министер- 
ства проведена значительная работа по 
внедрению методов художественного кон- 
струирования: функционируют более вось- 
мидесяти соответствующих подразделений, 
организован ассортиментный кабинет, при 
котором действует постоянная выставка 
товаров народного потребления. 
Заслуживает внимания опыт работы объ- 
единения «Союзэлектроприбор», предприя- 
поддерживают творческий 
научно-исследова- 


тия которого 
контакт с Всесоюзным 
тельским институтом технической эстетики 
и его Киевским филиалом. Так, при ‘уча- 
стии Киевского филиала ВНИИТЭ разрабо- 
таны типовые конструкции агрегатных 
средств электроизмерительной техники. 

В последние годы в ювелирной промыш- 
ленности внедрены прогрессивные методы 
производства, ведутся поиски нового 
сырья, осуществляются исследования конЪ- 
юнктуры рынка, 

Учитывая, что не вся продукция предприя- 
тий Министерства полностью отвечает со- 
временным технико-эстетическим требова- 
ниям, НСТЭ рекомендовал распространить 
положительный опыт «Союзэлектроприбо- 
ра» на другие подотрасли, усилить соот- 
ветствующие подразделения НИИ, КБ и 
предприятий специалистами по художест- 
венному конструированию и технической 
эстетике; ввести обязательное согласование 
с этими подразделениями технической до- 
кументации на серийный выпуск изделий. 

В 1973 году НСТЭ предполагает обсу- 
дить актуальные проблемы эстетического 
воспитания, заслушать творческий отчет об 
использовании ‘методов художественного 
конструирования на предприятиях фарфо- 
|ро-фаянсовой промышленности, рассмот- 
реть вопрос, связанный с потребительски- 
ми свойствами упаковки товаров народно- 
го потребления, и др. 


Е. А. Пилипенко. канд. технических наук, 
НСТЭ 


Техническая эстетика 
и качество изделий 


народного потребления 
СЕМИНАР В ТАЛЛИНЕ 


Правление Всесоюзного общества «Знание» 
совместно с ВНИИТЭ, начиная с 1966 года, 
провело пять межреспубликанских семина- 
ров по проблемам технической эстетики. 


Шестой семинар «Техническая эстетика и 
качество изделий народного потребления» 
проходил в Таллине 30 января —1 февраля 
1973 года. Семинар был организован пра- 
влением Всесоюзного общества «Знание» и 
правлением общества «Знание» Эстонской 
ССР совместно с ВНИИТЭ. На семинар в 
Таллин съехались около двухсот человек, 
главным образом лекторов Прибалтики. На 
семинаре были представители и других рес- 
публик. 


Открыл семинар председатель научно- 
технического совета общества «Зна- 
ние» Эстонской ССР, доктор технических 
наук, профессор Л. Б. Паал. Приветствуя 
участников семинара, он отметил, что в ус- 
ловиях все возрастающего выпуска разно- 
образных товаров народного потребления 
решающим фактором удовлетворения нужд 
потребителей и реализации товаров стано- 
вятся высокие потребительские свойства 
изделий. На семинаре было заслушано 
шесть основных докладов и ряд выступле- 
ний, в которых излагались задачи техниче- 
ской эстетики в свете решений ХХ!У съез- 
да КПСС, вопросы формирования ассорти- 
мента, оценки качества изделий культурно- 
бытового назначения длительного пользо- 
вания, межотраслевой стандартизации, а 
также общие проблемы контроля и управ- 
ления качеством товаров народного потреб- 
ления. 

`Заместитель директора ВНИИТЭ по на- 
учной работе В. М. Мунипов в своем 
докладе осветил тенденции повышения 
качества промышленной продукции с не- 
прерывно углубляющимся процессом ин- 
тенсификации общественного производства. 
«Повышение качества промышленных изде- 
лий,— сказал он,— способствует росту про- 
изводительности общественного труда, эко- 
номии материальных ресурсов, ускорению 
темпов хозяйственного строительства, по- 


вышению благосостояния народа». 


Деятельность художественно-конструктор- 
ских организаций страны сосредоточена 
на исследованиях и разработках, которые 
способствуют выполнению задания по по- 
вышению благосостояния народа, ускоре- 
нию научно-технического прогресса и по- 
вышению эффективности производства. 


Развифие художественного конструирования 


оздало необходимые предпосылки 
] |... важных кизроднохозяйственных 


@есго.пеКгазоуКа.ги 


В. М. Мунипов рассказал также о прово- 
димых во ВНИИТЭ и его филиалах иссле- 
дованиях, связанных с разработкой опти- 
мального ассортимента товаров народного 
потребления для удовлетворения расту- 
щего спроса населения. В центре вни- 
мания художников-конструкторов все чаще 
оказываются комплексы вещей орга- 


низующие те или иные функциональные 
процессы. 

Большое внимание на семинаре было уде- 
лено теоретическим проблемам техниче- 
ской эстетики. 


М. В. Федоров (ВНИИТЭ) в своем докла- 
де затронул проблемы эстетической цен- 
ности. Он показал, что проявлене эстети- 
ческого начала в художественном констру- 
ировании имеет несколько аспектов: соот- 
ношение утилитарной и эстетической дея- 
тельности с исторической точки зрения, 
рассмотрение эстетических свойств про- 
мышленных изделий с позиций потребите- 
лей, анализ эстетической деятельности с 
позиций художника-конструктора. 


А. Л. Дижур (ВНИИТЭ) посвятил свой 
доклад анализу тенденций развития худо- 
жественного конструирования. На основе 
изучения и анализа зарубежного опыта 
докладчик показап основные пути ста- 
новления различных концепций дизайна, 
его разновидностей. В докладе сформули- 
рованы некоторые принципиальные разли- 
чия направлений развития дизайна в раз- 
ных странах, освещены перспективы разви- 
тия художественного конструирования в 
СССР, сформулированы задачи, стоящие 
перед художниками-конструкторами в вы- 
полнении решений ХХ!У съезда КПСС. 


Требования технической эстетики являются 
неотъемлемой частью общих требований 
к качеству промышленных изделий. Во 
ВНИИТЭ и его филиалах организована ра- 
бота по экспертизе потребительских 
свойств целых групп однотипных изделий 
культурно-бытового назначения с пози- 
ций технической эстетики. Структура тре- 
бований технической эстетики, а также ос- 
новные принципы и подходы к оценке ка- 
чества товаров народного потребления бы- 
ли рассмотрены в докладе В. М. Щарен- 
ского (ВНИИТЭ). 


На семинаре рассматривались также от- 
дельные вопросы внедрения методов худо- 
жественного конструирования в практику. 
В докладах Ю. С. Лапина (ВНИИТЭ) и 
У. Р. Иваск (Таллинский государственный 
художественный институт) были рассмотре- 
ны вопросы эстетической организации 
производственной среды, внедрения НОТ 
на производстве и т. д. Докладчики отме- 
чали, что эстетическая организация комп- 


Выставки, конференции, совещания 


лекса предметного окружения, условий 
труда, средств визуальной информации 
создает благоприятный психологический 
климат. Это способствует, с одной стороны, 
росту производительности труда, а с дру- 
гой — эстетическому и нравственному вос- 
питанию трудящихся, уменьшает текучесть 
кадров. Возросла роль науки о труде, 
основные положения которой находят свое 
конкретное и практическое применение 
в сфере художественного конструирова- 
ния. 


В выступлении директора Узбекского фи- 

лиала ВНИИ по изучению спроса населения 

на товары народного потребления М. Тад- 

жибаева отмечалось, что в каждой 

союзной республике потребности населения 

формируются в соответствии с общими и 

частными факторами социально-техническо- 

го прогресса. Отсутствие в настоящее 

время центра технической эстетики в Сред-. 
ней Азии является тормозом в повышении | 
качества изделий. М. Таджибаев высказал | 
от имени всех среднеазиатских республик 

настоятельную просьбу о создании в Сред- 

ней Азии филиала ВНИИТЭ. 


С характеристикой работы предприятий по 

повышению качества изделий и формиро- | 
ванию ассортимента товаров народного по- | 
требления выступили представители Таллин- | 
ской мебельной экспериментальной фабри- 
ки «Стандард» Х. В. Оянду, художник- 
конструктор таллинского завода «Норма» 
И. Н. Балашов. 


Проведенный семинар свидетельствовал о 
большом интересе слушателей к пробле- 
мам технической эстетики и вопросам по- 
вышения качества товаров народного по- 
требления. 


Заслуженным успехом пользовалась выс- 
тавка литературы по технической эстетике, 


организованная Центральной политехниче- 
ской библиотекой. 


Л. А. Семенова, инженер, ВНИИТЭ 


‚ струирования на 


Художественное 

конструирование 

на предприятии 

«Адаст»* 

Внедрение методов художественного кон- 
по ыаВие 


«Адамовске строй- 
года. 


нальном предприятии 
ирны» («Адаст») началось с 1964 
Сейчас этап преодоления первых трудно- 


' стей (поиски форм сотрудничества худож- 


ников-конструкторов с коллективом и др.) 
уже позади и художественное конструиро- 
вание стало органичной частью проектиро- 
вания, обеспечившей значительное повы- 
| шение качества выпускаемой продукции. 

Предприятие «Адаст» имеющее ряд фи- 
‚ лиалов, производит основную часть чехо- 
полиграфических машин, и 


’ словацких 


* Перевод Л, Б. Мостовой, 


__ 
БибФиотёка 
им. Н. А. Некрасо 


над 
и '. 


Ш. Малатинец, художник-конструктор, ЧССР 


такая концентрация производства создала 
условия для эффективного внедрения ме- 


тодов художественного конструирования 
в масштабе целой системы *. 
Наряду с полиграфическими машинами 


предприятие «Адаст» выпускает такие из- 
делия, как воздушные насосы, измеритель- 
ные приборы и насосы для бензоразда- 
точных колонок. Комплексная художествен- 
но-конструкторская переработка всей про- 
дукции предприятия содействует достиже- 


” Начиная с 1958 года, полиграфические машины 
выпускаются основным заводом в городе Адамове 
Добрушке, Цвикове, 


и заводами-филиалами в 
Бланско и Поличке, 


1. Малоофсетная машина «боминор 022». 
Художник-конструктор Ш. Малатинеи, 
предприятие-иззотовитель «Алдаст». 


1969—1970 аз. 


2. Офсетная двухкрасочная машина «Доми- 
нант 722». Художник-конструктор Ш. Моа- 
латинец, предприятие-иззотовитель 


«Адаст». 1971 ъ. 


4022. 


3. Ротационный автомат ВА-В2 (макет). 
Художник-конструктор Ш. Малатинеи, 
предприятие-иззотовитель «А даст». 1971 з. 


4. Малоофсетная машина «Воминор 023». 
Художник-конструктор Ш. Малатинеи, 
предприятие-иззотовитель «А даст». 


1969—1970 за. 


нию единства форм изделий, их конструк- 
тивных узлов и элементов систем управ- 
ления. 

Методические основы художественного 
конструирования на предприятии «Адаст» 
были заложены работами О. Диблика, соз- 
давшего на базе изделий-аналогов поли- 
графические машины марок МО-А2? и 
МО-А22. Первоначально велись поиски 
формы изделия и его цветового решения, 
затем были усовершенствованы органы 
управления, заново осмыслены графиче- 
ские обозначения отдельных функций и тип 
шрифта. В связи с широким экспортом 
продукции предприятия особую трудность 
представляла разработка элементов гра- 
фики, которые должны быть понятными в 
различных странах. 


Первые машины, которые проектировал 
О. Диблик, не пошли в серийное произ- 
водство, однако благодаря проделанной 
работе удалось подготовить почву для хХу- 
дожественного конструирования последую- 
щих моделей — машин «Ромайор» и «До- 
минант», пущенных затем в серийное про- 
изводство. В дальнейшем поиски О. Дибли- 
ка предстояло продолжить автору данной 
статьи, чтобы выработать общую художе- 
ственно-конструкторскую концепцию для 
всей продукции выпускаемой предприя- 
тием «Адаст». Необходимо было полнее 
использовать данные эргономики и разра- 
ботать единый фирменный стиль пред- 
приятия. В рёзультате удалось создать ти- 
повой ряд офсетных машин марки «Ро- 
майор», включавший и новый вариант этой 
машины, а также разработать модель «До- 
минант». Все модернизированные типы ма- 
шин были заявлены как промышленные 
образцы. 
Сопоставление изделий прошедших худо- 
жественно-конструкторскую переработку, со 
старыми моделями помогло еще отчетли- 
вее увидеть недостатки выпускавшейся ра- 
нее продукции. 
Оценивая результаты внедрения методов 
художественного конструирования на пред- 
приятии «Адаст», главный конструктор 
предприятия Я. Янечек сказал на специ- 
альной конференции, что все изделия, ко- 
торые разрабатывались при участии худож- 
ника-конструктора, были аттестованы при 
проверке качества как первоклассные. Ма- 
шины «Ромайор 312» «Доминант», «Мак- 
сима МТ58$» были признаны Советом по 
технической эстетике ЧССР лучшими изде- 
лиями за 1968, 1970 и 1971 годы. 
В настоящее время продукция предприя- 
ти Адаст» экспортируется более чем в 
ЯЕибтран- (Советский Союз, США, 
ГА" Жанадх, н®асдлию, Францию, 
вв пеКгазоука.ги 


5, 6. Бумалорезательная машина МН 80-3. 
удожник-конструктор Ш. Малатинеи, 
предприятие-иззотовитель «А даст». 


1970—1971 эл. 


За рубежом 
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Рижский ордена Ленина государственный электротехнический завод ВЭФ 

Эстети ческая им. В. И. Ленина — предприятие высокой культуры производства. 
Руководители завода всегда придавали большое значение эстетическим факторам 

условий труда. С 1963 года на заводе успешно работает бюро производственной 


организация эстетики. Директор завода Герой Социалистического Труда В. Я. Биркенфельд, 
утверждая «Положение» о бюро, заложил таким образом прочные 

среды на заводе ВЭФ организационные основы для развития на заводе деятельности в области 
производственной эстетики. С самых первых шагов эта работа развивалась 


планово, последовательно охватывая одни за другими производственные цехи, 

| участки, административные и вспомогательные службы завода, коммунально-бытовые 
учреждения (дворец культуры, детские сады, поликлиника, пионерский лагерь 

и др.]. Деятельность по эстетической организации среды занимает одно из 

`ведущих мест в общем объеме мероприятий, разрабатываемых и осуществляемых 
| сотрудниками бюро (архитекторами, дизайнерами, художниками по интерьеру, 
конструкторами] под руководством А. В. Белицкого. 

| В 1968 году бюро вошло в состав вновь созданного отдела научной организации 
труда и управления производством (НОТиУ], которым руководит Х. В. Слапиньш. 

р С этого времени сотрудники бюро работают в тесном контакте с физиологом, 
психологом, инженерами-организаторами и другими специалистами отдела НОТиУ. 


Продолжение материала см. на стр. 14—15, 18—19, 22—23. 


1. В проектах комплексного решения интерьеров 
цехов завода находят отражение вопросы зонирова- 
ния, размещения транспортных и людских потоков, 
ссвещения, вентиляции и т. д. На снимке — участок 
регулировки реле автоматических телефонных стан- 
ций. Светоцветовой климат усовершенствован в со- 
ответствии с характером труда. В композицию ин- 
терьера активно включены художественные элемен- 
ты — панно, малые архитектурные формы и озеле- 
нение. Автор проекта интерьера и организации 
рабочих мест — архитектор А. К. Золднер. 


2. В вестибюле цеха радиопроизводства (дизайнер 
$. М. Никонова) подвесной потолок выполнен в виде 
решетки из алюминиевых полос, за которой располо- 
жены люминесцентные светильники. Экспозиция све- 
товых витрин показывает развитие продукции, работу 
и отдых коллектива цеха. 


3. Типовое рабочее место у конвейера в релейном 
цехе оборудовано местным освещением и техноло- 
гическими приспособлениями. Автор разработки — 
архитектор А. К. Золднер. 
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Одним из разделов картотеки «Отече- 
ственные промышленные изделия, соз- 
данные с применением методов худо- 
жественного конструирования» является 
раздел промышленной графики, вклю- 
чающий товарные знаки и эмблемы. 
Некоторые из них мы предлагаем вни- 


манию читателей. 
Т. В. Норина, ВНИИТЭ 


Эмблема ЦИПКТБ «Дальрыба». 
Художник-конструктор М. Н. Свердлов, 


Дальневосточный филиал ВНИИТУЭ. 


Эмблема НИИ зематолозии и перелива- 
ния крови имени академика Г. И. Му- 
хадзе. Художник-конструктор 

Э. Г. Бурджанадзе, Грузинский филиал 
ВНИИТЭ. 


Товарный знак хабаровскозо завода 
«Продмаш». Художник-конструктор 
Г. М. Кчутуров, Дальневосточный филиал 


ВНИИТЪ. 


Товарный знак Главнозо управления 
рыбной промышленности Дальневосточ- 
нозо бассейна «Дальрыба». Художник- 
конструктор Д. В. Водопьянов, Даль- 
невосточный филиал ВНИИТУЭ. 


Товарный знак Атбасарской швейной 
фабрики. Художник-конструктор 
Н. П. Ефимовская, Ленинтрадский 


филиал ВНИИТЭ. 


Товарный знак Петропавловскозо завода 
металлоизделий. Художник-конструктор 
“1 ы 

С. С. Казаринов, Ленинзрадский 


филиал ВНИИТУЬ. 


Товарный знак Павлодарской швейной 
фабрики. Художник-конструктор 
Н. П. Ефимовская, Ленинзрадский 


филиал ВНИИЙТЭ. 


Товарный знак Фолымбетской швейной 
фабрики. Художник-конструктор 
Н. П. Ефимовская, Ленинзрадский 


филиал ВНИИТЭ. 


Товарный знак фабрики Главювелир- 
прома. Художник-конструктор 

М. К. Родоная, Грузинский филиал 
ВНИИТЭ. 


ГДЕ МОЖНО ПОЛУЧИТЬ 
ХУДОЖЕСТВЕННО-КОНСТ- 
РУКТОРСКОЕ ОБРАЗОВАНИЕ: 


С таким вопросом обратился в редакцию 
Владимир Бабайцев из Воронежа. Считая, 
что этот вопрос может интересовать и мно- 
гих других читателей бюллетеня, редакция 
публикует список учебных заведений, кото- 
рые готовят специалистов по художествен- 
ному конструированию. 


Высшие учебные заведения 


1. Белорусский государственный театраль- 
но-художественный институт (Минск, Ле- 
нинский проспект, 81). 

Специальности: интерьер и оборудова- 
ние, промышленное искусство, пром- 
графика и упаковка. 


2. Государственная академия художеств 
Латвийской ССР (Рига 10, бульвар Ком- 
мунаров, 13). 

Специальности: интерьер и оборудова- 
ние, промышленное искусство. 


3. Государственный художественный ин- 

ститут Литовской ССР (Вильнюс, ул. Тие- 
сос, 6). 
Специальности: интерьер и оборудова- 
ние (также на вечернем отделении, 
Каунас, ул. Мицкевичяус, 27), промыш- 
ленное искусство. 


Автосервис —73 


В нашей стране впервые проводится меж- 
дународная специализированная выставка 
«Организация технического обслуживания 
и ремонта автомобилей и оборудование 
для этих целей» — «Автосервис-73». В ней 
примут участие предприятия и фирмы 
Великобритании, Венгрии, Италии, Поль- 
ши, Советского Союза, США, Франции, 
ФРГ, Чехословакии, Японии и других стран. 
На выставке будут представлены новая 
топливозаправочная техника, современные 
автозаправочные станции, станции техниче- 
ского обслуживания автомобилей — основ- 
ные предприятия автосервиса. Являясь 
сложным функциональным комплексом, 

ии технического обслуживания вклю- 

в себя производственные и админи- 
МИЛИ Щения, диспетчерские 
а 1 мобилистов, ка- 
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4. Государственный художественный ин- 
ститут Эстонской ССР (Таллин, Тарту- 
ское шоссе, 1). 

Специальности: интерьер и оборудова- 
ние, промышленное искусство (на днев- 
ном и вечернем отделениях). 


5. Ереванский государственный художест- 
венно-театральный институт (Ереван, 
ул. Исаакяна, 36). 

Специальность — промышленное искус- 
ство, 


6. Ленинградское высшее художественно- 
промышленное училище им, В. И. Му- 
хиной (ЛВХПУ, Ленинград Д-28, Соля- 
ной пер., 13). 

Специальности: интерьер и оборудова- 
ние, промышленное искусство, пром- 
графика и упаковка. 


7. Львовский государственный институт 
прикладного и декоративного искусства 
(Львов, ул. Гончарова, 38). 


Специальность — интерьер и оборудо- 
вание (на дневном и вечернем отделе- 
ниях). 


8. Московское высшее художественно- 
промышленное училище (6. Строганов- 
ское) (МВХПУ, Москва, А-80, Волоко- 
ламское шоссе, 9). 


Специальности: интерьер и оборудова- 
ние, промышленное искусство (на днев- 
ном и вечернем отделениях). 
Специализация — промграфика и упа- 
ковка, 


фе, магазины запасных частей и автопри- 
надлежностей. 

Широко будет представлено диагностиче- 
ское оборудование: стенды для испытания 
тахометров, тормозов и мощности машин, 
различные приборы для измерения пара- 
метров колес, проверки электрооборудо- 
вания, рулевого управления и т. д. Многие 
диагностические контрольно-измерительные 
установки — это уже настоящие оператор- 
ские пункты с системой индикаторов и ор- 
ганов управления. Будет показано обору- 
дование, повышающее безопасность дви- 
жения автотранспорта: дорожные знаки и 
указатели, автоматические системы управ- 
ления уличным движением, передвижные 
станции технического обслуживания и т. д. 
Из изделий культурно-бытового назначения 
в экспозицию войдут также разнообразные 
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9. Тбилисская государственная академия 
художеств (Тбилиси, ул. Грибоедо- 
ва, 22). 

Специальности: интерьер и оборудова- 
ние, промышленное искусство, приклад- 
ная графика. 

10. Уральский — архитектурный институт 
(Свердловск, ул. Карла Либкнехта, 23). 
Специальность — промышленное искус- 
ство. 

11. Харьковский государственный художе- 
ственно-промышленный институт (Харь- 
ков, ул. Краснознаменная, 8). 
Специальности: интерьер и оборудова- 
ние, промышленное искусство (на днев- 
ном и вечернем отделениях). 


Средние учебные заведения 


1. Загорский художественно-промышленный 
техникум игрушки (Загорск, Северный 


пр., 5 

2. Ивановское художественное училище 
(г. Иваново, проспект Ленина, 25). 

3. Киевский художественно-промышленный 
техникум (Киев 103, ул. Киквидзе, 32). 
4. Тельшяйский техникум прикладного ис- 
кусства (Литовская ССР, г. Тельшяй, 

ул. Музеяс, 29). 

5. Уральское училище прикладного искус- 
ства (г. Нижний Тагил, проспект Мира, 
27). 

Все эти техникумы и училища готовят спе- 

циалистов среднего звена по художествен- 

ному конструированию промышленных из- 

делий бытового назначения из металлов и 

пластмасс, 


принадлежности для автомототуризма (раз- 
борные дома и палатки, складная и надув- 
ная мебель, посуда, портативные газовые 
плиты, жаровни, транзисторные радиопри- 
емники, телевизоры, магнитофоны, теле- 
фонные аппараты и часы для автомобилей, 
надувные лодки, рыболовная снасть, охот- 
ничьи ружья). 

На стендах выставки можно будет увидеть 
также различные образцы эмалей и кра-. 
сок, искусственных кож, пленочных мате- 
риалов, синтетических тканей, применяемых 
в данной области. 

Выставка состоится в Сокольниках с 23 мая 
по 6 июня 1973 г, 


В. Г. Леснов, ВНИИТЭ 


4. Фрагмент оформления отдела главного энергети- 
ка. Подобный прием оформления использован и для 
других подразделений завода. 


5. На участке печатных плат особое внимание уде- 
лено светоцветовому климату и рациональной ор- 
ганизации рабочих мест. Автор проекта интерьера — 
дизайнер Л. А. Ковалас-Ковалевский. 
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6. Художественно-конструкторская разработка пульта 
управления и интерьера помещения позволила ре- 
шить не только эстетические задачи. Улучшились 
условия труда оператора, в результате чего резко 
повысилось качество обработки поступающей ин- 
формации и надежность принятия решений. Автор 
проекта интерьера и — оборудования — архитектор 
А. К. Золднер. 


7. При разработке интерьера красного уголка цеха 
радиопроизводства (авторы — архитектор Э. Ю. Сал- 
гус и дизайнер Т. М. Никонова) учитывалось много- 
функциональное использование помещения. Удачным 
приемом оформления является освещение на просвет 
материалов информации и наглядной агитации. 


16 Материалы и 
технология 


| Новые расцветки 


эмали МЛ-152 


’ Ярославский лакокрасочный завод «Победа 
рабочих» разработал новые расцветки эма- 


ли МЛ-152, которая предназначена для ок- 
раски изделий, эксплуатируемых в атмос- 
ферных условиях умеренного климата. 
Цветовая гамма, согласованная с ВНИИТЭ, 
расширена с 18 до 26 цветов. На эмаль 
МЛ-152 утвержден ГОСТ 18-099-72. 
Окраска производится пневматическим рас- 
пылением или распылением в электричес- 
ком поле высокого напряжения. На по- 
верхность окрашиваемых изделий эмаль 
наносится в два слоя по грунтам ГФ.020 
(ГОСТ 4056 63), ФЛ-ОЗк (ГОСТ 9109-59), 
ГФ-017 (ТУ Ян-257-61) и другим. Сушка 
каждого слоя производится при темпера- 
туре 80 — 85° С в течение одного часа или 
при температуре 100° С в течение 35 ми- 
нут. 

Эмаль МЛ-152 образует покрытия с высо- 
кой степенью блеска (не ниже 60% по 
блескомеру ФБ-2), твердые, устойчивые к 
периодическому воздействию воды, бензи- 
на и минерального масла. Гарантируемая 
атмосфероустойчивость в условиях умерен- 
ного климата — не менее трех лет. 

Эмаль рекомендуется для окраски автобу- 
сов, грузовых машин, тракторов и сельско- 
хозяйственных машин, железнодорожных 
вагонов и др. 

В таблице даны объективные цветовые ха- 
рактеристики расцветок эмали по резуль- 
татам расчета для колориметрического 
стандартного источника света спектрофото- 
метрических кривых, полученных на спек- 
трофотометре СФ-10. 


Е. Н. Владычина, ВНИИТЭ 


Таблица 
Координаты цвета Координаты иветности 
Домини- 
Наименование рующая Чистота 
цвета эмали х У ы х у не о 
А, нм 
Белый 70,5 
Светло-серый 38,8 41,6 48,2 0,302 500,0 
Темно-серый 12.3 12,3 16,0 0,300 | 
Черный 0,4 | 
Красный 15,6 8,7 9 0,595 609,0 
Оранжевый 22,8 | 15,9 2:7 | 0,551 594,0 
Желтый 42,8 | 39,3 №3 |1 0:50 591,5 
«Слоновая кость» 68,2 70,2 64,3 | 0,336 977.2 
Темно-молочный 52,2 | 56,8 51,4 0,325 567,3 
Песочный 31,5 32,0 20,6 0,375 578,0 45,0 
Светло-бежевый И НАУ 26,2 0,355 ОЭ 580,0 30,0 
Кофейный 7.8 7,3 а 09 0,351 586,0 35,0 
«Белая ночь» 42,7 44,1 44,8 0,324 0,335 574,0 1“ ,0 
Светло-дымчатый 42.3 44,3 46,7 0,317 0,333 568,2 10.0 
Дымчатый 28,4 | 29,9 90.1 0,318 0,334 568,0 12,0 
Светло-серо-голубой 39,0 43.6 55,0 0,283 0,317 491,7 10,0 
'Голубовато-серый 20,6 РЕ 31,9 0,274 0,302 485.8 да 
|Темно-голубовато-серый 15.7 47,4 29.5 0,279 0,309 487,9 | 410,0 | 
Серо-голубой 17,0 19,8 29,1 0,258 0,300 486,9 | 16,0 
Голубой 16,5 14,0 24,2 0,302 0,256 | <5,0 
| Синий 9 8,1 23,8 0,198 0,204 477,8 28,0 
Фисташковый 24,5 | 29,4 227 0, 320 0,384 558,5 35,0 
Светло-бирюзовый 26,2 | 34,0 39,0 0,264 0,343 499,0 22.5 
«Рица» 7,5 10,4 20,2 0,197 0,273 486,2 37,0 
«Морская волна» 6,1 9,8 15,1 0,197 0,316 491,0 42,0 
Сине-зеленый 9.7 6,1 8,6 0,201 0,332 492,7 42,5 
«Защитный» 5,4 5,7 В 0.377 0,399 574,8 52.5 
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Ассортимент, 
качество 


Расчетный метод 
оценки некоторых 
показателей качества 


В. М. Щаренский, инженер, ВНИИТЭ 


В настоящее время, в условиях возросшего 
спроса населения на удобные и красивые 
изделия, особенно остро стоит вопрос об 
оценке их качества. Объективная комплекс- 
ная оценка позволяет сравнивать между 
собой изделия, изготовленные различными 
предприятиями и в разных странах, пла- 
нировать уровень ‘качества новых изделий 
как по отдельным группам потребитель- 
ских свойств, так и в целом. Результаты 
оценки могут быть использованы при уста- 
новлении цен на новые изделия, разработ- 
ке нормативных документов и т. д. 
Качество изделий народного потребления 
вполне правомерно отождествляется с их 
потребительскими свойствами. —Действи- 
тельнб, потребителю важен эффект от ис- 
по вания изделия, ради чего оно, соб- 
ой пибяриббБетается. Так, покупая 
ьНуюм.\вШиНукрастребитель интере- 
<Я Весощночльюоуее пдвигателя (хотя 


это тоже представляет интерес, особенно 
в экономическом плане), а тем, насколько 
чисто отстирывается в ней белье, какова 
степень его износа и т. д. Именно с пози- 
ций потребителя и рассматривается каче- 
ство изделий народного потребления спе- 
циалистами по технической эстетике. 
Технико-эстетические требования к потре- 
бительским свойствам изделий в общем 
виде можно разбить на четыре группы. 
1. Социальные требования. Оценивая 
соответствие изделий этой группе требова- 
ний, определяют общественную по- 
требность в изделиях с данной функцией. 
2. Функциональные требования к 
изделию определяют его соответствие ути- 
литарным потребностям общества. 

3. Эргономические требования. 
Оценка соответствия изделия этим требо- 
ваниям производится по антропометриче- 
ским, гигиеническим, психологическим, пси- 
хофизиологическим и другим показателям, 
на основании которых определяется удоб- 
ство пользования изделием, гигиеничность 
ит. д. 

4. Эстетические требования опреде- 
ляют степень соответствия изделия ду- 
ховным потребностям общества. Они 
оцениваются по ряду показателей, важней- 
шие из которых — композиционная целост- 
ность, функциональность формы, цветовое 
решение ит. д. 

Для выявления обобщенного показателя 
качества проводится комплексная оцен- 
ка качества товаров народного потребле- 
ния, которая включает решение ряда за- 
дач, сформулированных новой научной 
дисциплиной — квалиметрией: 


1) определение показателей по которым 


ведется оценка; 
2) определение коэффициентов весомости 
этих показателей в общем комплексе 
свойств; 

3) выбор базовых значений, относительно 
которых будет произведена оценка; 

4) измерение показателей или их эксперт- 
ная оценка в баллах (для неизмеряемых 
показателей); 

5) оценка измеренных значений показате- 
лей (в баллах) с целью приведения их к 
общей системе. 

Эти задачи в последнее время успешно 
решаются теоретически и практически. 
Среди них наименее разработаны способы 
решения последней их этих задач. Перевод 
измеренных значений показателей в цен- 
необходимо- 


ностные (балльные) вызван 
стью привести все показатели в сопоста- 
вимый вид, с одной стороны, и опреде- 


лить потребительную ценность измеренных 
показателей — с другой. Вторая часть про- 
блемы представляется наиболее интерес- 
ной, но и наиболее трудной для решения. 
К примеру, равнозначно ли для потреби- 
теля улучшение отстирываемости белья в 
стиральной машине на 5% в интервалах 
60—65 и 65—70% ‘и можно ли такое 
улучшение выражать одинаковым количе- 
ством баллов? На этот счет существует две 
точки зрения. Одни считают, что между 
измеренной величиной и оценкой сущест- 
вует линейная зависимость, то есть рав- 
ному приросту величины показателя соот- 
ветствует равный прирост баллов. Показа- 
тельна в этом отношении разработка 


ВНИИНМАШ [1], где эта зависимость вы- 

ражена формулой: 

= Б]м.9.—Б] изм 
О]м.д9.—01 эт 


07 100%, 

где 0] м. д.— минимальное допустимое 
чение ]-того показателя; 

П]изм— измеренное значение |-того пока- 
зателя; 

Пэт — эталонное значение ]-того  показа- 
теля и, как легко убедиться, представляет 
собой линейную функцию. 

Другие полагают, что равное изменение 
величины показателя в разных интервалах 
не должно оцениваться одинаковыми бал- 
лами [2]. В частности, С. Г. Горнштейн и 
М. Л. Людмирский в оценке качества маг- 
нитофонов исходили из того, что измене- 
ние громкости их звучания в определенных 
пределах по-разному воспринимается на 
слух, и в зависимости от этого построили 
кривую ценности изменений громкости. 
Наиболее полно проблема балльной оцен- 
ки как нелинейной функции измеренного 
и эталонного значений показателей — 
К=ГЕ(Р), Рэт) — рассмотрена Э. П. Райхма- 
ном [3, 4], который предлагает оригиналь- 
ный метод построения кривой зависимости 
балльной оценки от величины показателя 
методом «главных точек» [4]. Справедли- 
во полагая, что не существует единой за` 
висимости для всех показателей во всех 
условиях эксплуатации, Э. П. Райхман при- 
водит несколько примеров оценки различ- 
ных показателей с помощью этого метода. 
Однако, на наш взгляд, как в работе [2], 
так, хотя и в меньшей степени, в работе 
[4], неоправданно широко используется 
экспертный метод. Правда, исключить экс- 
пертный ‘метод полностью едва ли воз- 
можно. Определение коэффициентов весо- 
мости показателей, оценка свойств изде- 
лий, не поддающихся измерению (напри- 
мер, эстетических), производятся сегодня 
в основном лишь с применением эксперт- 
ного метода. При этом, несмотря на отра- 
ботанную процедуру экспертной оценки, 
доля субъективности все же сохраняется. 
С целью приближения к более объектив- 
ной оценке во ВНИИТЭ был применен 
расчетный метод определения цен- 
ности показателей применительно к изде- 
лиям культурно-бытового назначения. Про- 
иллюстрируем это на примере оценки сте- 
пени износа белья при стирке в различных 
стиральных машинах. 

В соответствии с ГОСТом самая большая 
степень износа составляет 25% за один 


зна- 


’испытательный цикл стирки (он равен 20 


полным циклам), лучший же базовый по- 
казатель дает износ только 5%. Было под- 
считано, сколько испытательных циклов 
выдерживает белье после стирки в маши- 
нах различных моделей (с износом белья 
25, 20; 15, 10: и 5%). 


Таблица 


Зависимость долговечности белья от числа 
циклов стирки и стиральной машины, % 


Степень износа белья за один цикл 


в различных стиральных машинах, 
Ч % 
исло 
ЦИКЛОВ 
25 20 15 10 5 
1 75 80 85 90 95 
2 56 54 72 81 90 
4 32 41 52 64 81 
8 10 17 26 38 66 
10 — 10 19 31 60 
14 = — 10 20 49 
2 — — — 10 32 
— — — — 10 
иблиотека 


и ИМ» В: АпЬякваяов вого белья прини- 
ы ве го.пеКгазоуКа.ги 


Как видно из таблицы, долговечность белья 
(условно до прочности 10%) при стирке, 
предусматривающей 25-процентный износ, 
составит 8 испытательных циклов, а далее 
соответственно при 20% —10 циклов, при 
15% —14 циклов, 10% —22 цикла, 5 — 
38 циклов. Очевидно, что ценность одних 
и тех же 5% износа в интервалах 25—20-, 
20—15-, 15—10-, 10—5-процентного износа 
будет различной. Принимая оценку низ- 
шего значения показателя равной 0, а выс- 
шего —4 и произведя несложный расчет, 
построим график зависимости ‘долговечно- 
сти белья от степени износа его в сти- 
ральной машине, а также балльной оценки, 
соответствующей величине этого показа- 
теля (рис. 1). Для сравнения пунктиром по- 
казана зависимость, полученная по форму- 
ле ВНИИНМАШ. Линейная зависимость ни 
в коей мере не отражает истинную цен- 
ность изменений данного показателя. Дей- 
ствительно, если исходить из показателя 
долговечности белья, то изменение его с 
25 до 20% дает увеличение в два цикла, 
а с 20 до 15% (то есть на те же 5%) уже 
в четыре цикла. Естественно, что и балль- 
ные оценки различны. 


Число 
З 32 
2 24 
11 18 
0 8 


25 20 15 10 5 
Степень износа, % 


1 


Второй пример расчета более общий, и 
его принцип может быть применен ‘для 
оценки ряда показателей. Рассмотрим не- 
сколько пылесосов с емкостью пылесбор- 
ника 100, 200, 300, 400, 500 граммов (от 
емкости зависит периодичность очистки 
фильтра). Как оценить в баллах емкость 
каждого пылесборника? Считая, что Увели- 
чение емкости с 100 до 200 г удлиняет 
время работы пылесоса без очистки Ффиль- 
тра вдвое, с 200 до 300 г—в 1,5 раза, 
с 300—до 400—в 1,33 раза и т. ‘д., пропор- 
ционально определяем и соответствующую 
оценку в баллах (рис. 2). 


Балл | _Р_ 
4 Рирел. 
3 


2 
1 
. 100 200 300 400 500 

Пылеемкость. г 


2 


Предлагаемые способы расчета позволя- 
ют во многих случаях более объективно 
оценивать выпускаемые изделия и тем са- 
мым ориентировать промышленность на 
повышение их качества. 


ЛИТЕРАТУРА 
1. Рекомендации 
качества бытовых стиральных машин и электрических 
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по методам определения уровня 
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О методе оценки технического уровня бытовых 
магнитофонов. — «Техническая эстетика», 1967, № 3. 
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дик комплексной оценки 
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Рациональное освещение производ: 
ственных помещений (ПНР) 


Вагап Т. Вас]опаше озмееше ропиез- 
схей ргасу. \Магзха\уа, Тазбушё Ууда\мт!с2у 
@К7Я, 1972:555511. | 


В брошюре И. Барана рассматриваются 
вопросы освещения производственных по. 
мещений и эксплуатации осветительны? 
устройств с точки зрения обеспечения 
комфортных условий труда в различных 
отраслях промышленности и даются соот’ 
ветствующие практические рекомендации 
Работа состоит из введения, раскрывающе. 
го влияние условий освещения на произво. 
дительность труда, и 4-х разделов. 
Первый раздел содержит общие сведения 
о роли освещения в производственных 
условиях и о специфике зрительного вос. 
приятия освещенных объектов в процессе 
выполнения рабочих операций. | 
Ссылаясь на экономические расчеты, автор 
показывает, что затраты на оборудование 
рациональной системы освещения быстрс 
окупаются благодаря соответственному по. 
вышению производительности труда и ка. 
чества продукции. 

Системам естественного освещения посвя. 
щен второй раздел, где дана общая харак: 
разных видов светопроемоЕ 
(окон, фонарей и др.) и изложены требо. 
вания к ним. Размеры проемов и их мес. 
тоположение должны гарантировать опти! 
мальную освещенность рабочих мест ь 
нужное направление светового потока, : 
также предупреждать чрезмерную инсоля. 
цию. 

Автор указывает, что наиболее равномер 
ное освещение дают верхние светопроемы 
Боковые светопроемы менее эффективны 
т. к. наличие теней может затруднять ра 
боту, а неравномерная освещенность рабо 
чих мест (особенно в вечерние часы) тре 
бует дополнительного (искусственного) ос 
вещения, что в некоторых случаях може: 
отрицательно сказываться на зрении. 
Здесь же приводятся описания распрост 
раненных видов светопроемов и таблиць 
их оптимальных характеристик. | 


теристика 


В третьем разделе рассматриваются систе 
мы электрического освещения: приводитс! 
классификация и характеристики основны 
источников света (ламп накаливания, ртут 
ных, люминесцентных, натриевых и др.) » 
осветительной арматуры. | 
В брошюре даны рекомендации по выбор) 
оптимальных источников света для систел 
общего, местного и смешанного освеще 
ния. | 
В четвертом разделе содержатся указани: 
по эксплуатации светопроемов и светиль 
ников. 


О. Я. Фоменко, ВНИИТЕ 


18 Эстетическая 
организация 
производственной 


среды 


8. В композиции интерьера кабинета главного инже- 
нера завода нашли отражение современные требо- 
вания к зонированию рабочего места руководителя, 
представительность и деловая атмосфера помещения, 
воздействующая организующе на работников завода. 
Автор проекта интерьера и оборудования — архитек- 
тор Э. Ю. Салгус. 

9. Эстетическое преобразование старого здания’ за- 
водоуправления потребовало использования специ- 
альных отделочных материалов, светильников, фурни- 
туры и т. д. На снимке — рабочее место секретаря, 


| отделенное от общего помещения стеклянными пе- 


регородками. Автор разработки интерьера и обору- 


| дования —А, В. Белицкий. 


10, 11. При разработке интерьера отдела главного 
энергетика (авторы — архитекторы Э. Ю.. Салгус 
и А. К. `Золднер) основное внимание обращено на 
зонирование помещения с помощью шкафных пере- 
городок, использование оргтехники, обеспечение 
требуемых условий освещения и совершенствование 
рабочих мест конструкторов с целью создания до- 
полнительных удобств для проведения расчетов, хра- 
нения документации и т. д. 

Рациональная организация рабочих мест конструк- 
торов позволила выделить часть помещения в от- 
цельную зону с декоративным панно и оборудованием 
цля отдыха сотрудников, Здесь же проводятся сове- 
щания или обсуждения проектов, во время которых 
яллюстративный материал крепится на специальную 


плоскость с помощью магнитов. 


Библиотека 
им. Н. А. Некр 
еесго.пеКгаза 


Библиотек 
им. Н2А. Н@ 
@ес\го.пекКп 


Реферативная 


информация 


Проблема оптимизации бытового кухонно- 
го оборудования рассматривается специа- 
листами ГДР в связи с развитием всей сис- 
темы общественного питания. Большое зна- 
чение приобретают тенденции роста пище- 
вой промышленности, внедрение прогрес- 
сивных методов и технологии приготовле- 
ния пищи, а также обусловленные этим 
‚ изменвния в характере труда домашней 


хоз 
ИВ ЙваБиберьнаяз часть пищевых про- 
| дук г 

ТД 


чу. полна ю- собвабатывается в 
ХПИ и ЧЕВУДРЕбУет довольно 


Перспективные проекты кухонных 
блоков (ГДР) 


Еззеп шогоеп абег \1е? — «Рогт + 
- И\месК», 1971, М 3, $. 3—5, 1; 

Кйсвеп г Фе ХиКипй. — «Рогт + И\мескК», 
1972, М 3. 5. 10—18, 111. 


больших кухонных помещений и разнооб- 
разного инвентаря, то в будущем увеличе- 
ние выпуска полуфабрикатов, готовых ком- 
плексных блюд и их компонентов значи- 
тельно упростит домашнее приготовление 
пищи. 

Все эти факторы учитывались студентами 


Высшего художественно-промышленного 
училища в Берлине при разработке блоков 
кухонного оборудования (рис. 1—3). 

На стадии предпроектных исследований 
были определены схема расположения бло- 
ков и предъявляемые к ним функциональ- 


1. Оборудование зоны призотовления и 
приема пиши (плошадью 10 м?), 
расположенной непосредственно в жилом 
интерьере. Мнозофункциональный блок 
оборудования представляет собой единую 
нетрансформируемую конструкиию. 
Авторы проекта Б. Борхард, Р. Эльзнер. 


2. Оборудование зоны кухни-столовой 


(плошадью 8 м?) в жилом интерьере со 
свободной планировкой. Коммуникации 
проложены под полом. Автор проекта 
Г. Садцински. 


3. Оборудование кухни (плошадью 9 м) 


с зоной приема пиши на четыре-шесть 
человек. Блок призотовления пиши 
состоит из секций, позволяющих 
варьировать число комплектующих с?10 
элементов. Раздвижной обеденный стол 
снабжен емкостями для хранения посуды 
и столовых приборов, встроенной плиткой 


для подозрева пиши и малозабаритным 
холодильником. Автор проекта 
В. Дилова. 


ные и потребительские требования. Разра- 
ботчикам удалось сократить ассортимент и 
расширить функции кухонной утвари, 
уменьшить габариты и число емкостей, 
обеспечивающих как размещение инвента- 
ря, так и хранение глубоко замороженных, 
консервированных и сублимированных про- 
дуктов. Введены новые приборы для раз- 
мораживания и обработки продуктов па- 
ром, горячим воздухом, токами СВЧ и др. 
Предусмотрено использование кухонного 
блока или его частей непосредственно в 
жилом помещении. М. Т. 


Стандарт на конторскую мебель 
(Япония) 


Атарасии дзиммуе цукуэ то ису-но кика- 
ку.— «Когей ниюсу», 1972, т. 39, № 5, 
с. 55—64 ил. (японск.). 


В Японии опубликован новый государствен- 
ный стандарт на канцелярские столы и 
стулья. Цель его — обеспечить при проек- 
тировании учет особенностей современно- 
го конторского труда и данных эргономи- 
ки, регламентировать типоразмеры и кон- 
струкционные материалы. Новый стандарт 
должен также способствовать стилевому 
единству конторского оборудования, ис- 
пользованию для него новых материалов и 
технологии, стимулировать оригинальные 
художественно-конструкторские решения. 
Принятию стандарта предшествовали дли- 
тельные исследования, экспериментальное 
-проектирование и эксплуатационные испы- 
тания. 

В соответствии с принятым стандартом 
конторские столы могут быть одно- и двух- 
тумбовыми высотой 700 и 670 мм (с ниж- 
ней поверхностью средних ящиков соответ- 
ственно 620 и 590 мм от пола). При отказе 
от среднего ящика высота стола может 
быть уменьшена. Количество и глубина 
тумбовых ящиков варьируются. 

У однотумбовых столов жесткость конст- 
рукции усиливается навеской лицевой па- 
нели. Конструкционный материал столов — 
сталь, отделочный — пластик теплых тонов. 
Новым стандартом регламентируются так- 
же габаритные размеры и формы четырех 
типов конторских стульев, в том числе с 
регулируемыми по высоте сиденьями и 
спинками. 


М.Н. 


1. Принцип решения стола (однотумбовозо) 
и стула, отвечающий содержанию 
стандарта. Фирма-иззотовитель 
«Итоки». 

2. Конторский стул с резулируемыми по 
высоте сиденьем и спинкой (металл, 
пластик). Фирма-иззотовитель «Итоки». 


За рубежом 
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Фотоаппарат-проектор (ФРГ) 


Зеснпе!Чег Р. Аштентеп, ешусКе!, 
рго 1 1егеп-аЙез ш ешет Сега{.— «Роги», 
1972, М 59, $. 40—41, 111. 


1. Фотоаппарат (часть системы). 

2, 3. Фотоаппарат-проектор. 
Художник-конструктор П. Шнайдер. 
ФОГ. 


Оригинальную фотокамеру-проектор раз- 
работал П. Шнайдер — выпускник Выс- 
шей школы художественного конструиро- 
вания в Эссене. Аппарат, снабженный элек- 
тронным узлом вспышки, объединяет функ- 
ции фотосъемки и проявления с демонст- 
рацией отснятых кадров при помощи 
встроенного диапроектора с регулируемым 
наклоном (рис. 1—3). Съемка производится 
как во штатива, так и с руки. Благодаря 


правой друкойа аи этом свободной 


УКР ЕНО оякхДирОвать объектив. 


о альному изгибу рукоятки и ее асим- 
Е оруегааяению, камеру легко удер- 

[= 
НЕ 


Эстетическая 


организация 
производственной 
среды 


12, 13. Интерьер и экспозиция заводского клуба но- 
ваторов разработаны специалистами художественно- 
производственного комбината «Максла» (Художест- 
венный фонд Латвийской ССР). Перед входом разме- 
щены стенды наглядной агитации и информации. 
Выставочный зал декорирован разнообразными алю- 
миниевыми элементами, что создает определенное 
торжественно-праздничное настроение, но отвлекает 


внимание от экспонатов. 


Эстетическая организация производственной среды, осуществляемая не 

заводе в тесной взаимосвязи с научной организацией труда и управления произ- 
водством, не только улучшает и оздоровляет условия труда, но 

изменяет сам труд, превращая его в творческий процес 

Отдел НОТиУ завода строит свою деятельность на верном понимании главных 
направлений в улучшении условий труда, учитывая при этом, что эстетическая 
организация производственной среды не может дате 

моментального экономического эффекта, так как ее эффективность находится 
преимущественно в сфере социальных категорий. Эстетизация социалистическогс 
производства, развивая и обогащая личность человека, пробуждая в нем творческие 
силы и способствуя его всестороннему совершенствованию, создает 

необходимые предпосылки для Усиления привлекательности и содержательности 
труда, закрепления кадров, установления здорового психологического климата 
в коллективе, и в конечном итоге для повышения экономической эффективности 
предприятия. 

Ю. С. Лапин, канд. искусствоведения, ВНИИТЭ 


=> 
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| 
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Истоки современного 


‘дизайна 
Т. П. Бурмистрова, ВНИИТЭ 


НЯ : 


2 
Основная идея книги Г. Шеффера «Корни 
современного дизайна» * — показать, что 
функциональная традиция в дизайне пред- 
шествовала утвердившемуся в ХХ в. функ- 
циональному направлению в художествен- 
ном конструировании, а также раскрыть и 
проанализировать преемственность форм 


ГеибЛИотБНа гоо{5 о! то4егп 4е- 
1] Ипа АНекрайова19-Ё сепигу. 


9913 пекгаЗдука.ги 


Книга получена ВНИИТЭ в 1972 году. 


3, 4 
промышленных изделий различных времен. 
Книга состоит из введения и семи глав, 
содержащих сравнительный художествен- 
но-конструкторский анализ промышленных 
изделий различного назначения. 

Во введении автор подчеркивает, что тра- 
диция функциональности изделий, сущест- 
вовавшая на протяжении всего Х!Х века, 
явилась базой для развития современного 
художественного конструирования. Это по- 
ложение иллюстрировано множеством при- 


меров, показывающих, что и в Х!Х веке, 


1. Паровая машина Дж. Уатта, 1800 т. 
Анзлия. 


2. Керамический кофейник, 1820 +., 
Германия. 

2 у о 

3. Велосипед фирмы «Зинзер», 1898 аз. 

4. Чайник из злазурованной керамики, 


1840 2., Германия. 


наряду с изделиями, изобилующими деко- 
ративными элементами и орнаментом, бы- 
ло немало и таких, которые отличались 
функциональными формами (промышлен- 
ное оборудование, научные приборы, 
транспортные средства, спортивный инвен- 
тарь, музыкальные инструменты). 

В главе «Приборы и машины» указывается, 
что промышленная революция обусловила 
качественно новый подход к проектирова- 
нию изделий машиностроения. Особенно 
наглядно это проявилось, по мнению авто- 


5. Никелированная полочка для зубки и 
мыла, начало ХХ века, Анзлия. 

6. Торшер с резулируемыми по высоте 
металлическими отражателями разной 
формы. 1894, США. 

7. Микроскоп, 1817 з., Германия. 

8, 10. Микроскоп, 1704 +. (Анзлия): 
общий вид, деталь крепления. 


9. Микроскоп, вторая половина ХИ Ш в., 
Анзлия. 


5, 6 


ра книги, в Англии, где с распространени- 
ем рационализма приобрела особую акту- 
альность проблема соотношения пользы и 
красоты. 

Результатом компромиссного решения этой 
проблемы можно микроскоп 
ХУ века. Так, корпус прибора, обтяну- 
тый цветной кожей с золотым тисненым 


ИМ уже включает ряд строго 


КЦиональных элементов (рис. 8, 10). 
к 


считать 


ИМХНВАКАер68с65че проявляется 


Ибнальный пе ПРАХ а. конструирова- 


о 


нию изделий. Благодаря новым принципам 
формообразования микроскоп этого вре- 
мени приобретает ясную форму и четкие 
очертания (рис. 7). Рациональность и 
лаконизм, высокая для того времени точ- 
ность работы и удобство в эксплуатации 
свойственны также станкам, созданным в 
ХХ веке на заводе «Мидслей» в Портсму- 
те (Англия). 

Специальная глава книги посвящена сред- 
ствам транспорта. Подчеркивается, что зна- 
чительные конструктивные изменения 


_ 


. и 
* 


средств перевозки в начале Х!Х века были 


9, 10 


связаны с перестройкой дорог и резким 
улучшением дорожных покрытий. Повыси- 
лись скорость, безопасность и комфорт 
езды, что в свою очередь повлияло на 
внешний вид экипажей, ставших более 
функциональными и менее украшенными. 
В главе «Потребительские товары» гово- 
рится, что машинное производство изде- 
лий для быта привело в Х!Х веке к заме- 
не естественных материалов (дерева, ко- 
жи) искусственными, нередко более проч- 
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ными. Это позволило получать новые пред- 
метные формы, допускающие воспроизве- 
дение со значительно большей точностью. 
Краткий анализ развития бытовых металли- 
ческих изделий керамической и стеклян- 
ной посуды содержится в главах «Метал- 
лическая утварь», «Керамика и стекло», 
где показаны предметы быта строгой функ- 
ционалЬной формы, созданные уже в пер- 


вой одовеи {о Вака (рис. 2, 4). 
‚$ грийскоко-веризводства с конца 
| евевробнео-зскавсматривается в 


11. Металлический стул, 1833 ъ., Анзлия. 


12. Стеклянная посуда (стаканы, рюмки, 
бокалы) ХХ века, Германия. 


13. 15. Деревянный стул и составные е?о 
детали, 1859 з., Австрия. 


12, 13 


специальной главе, так как, по мнению ав- 
тора, именно английские изделия послужи- 
ли прототипом для лучших образцов мебе- 
ли более позднего времени. Английская 
мебель была практичной и функциональ- 
ной, отличалась изысканностью формы и 
отсутствием декоративных излишеств. 

Развитие функционального подхода к ху- 
дожественному конструированию мебели 
прослеживается на изменении формы сту- 
ла как одного из основных элементов 
меблировки. Автор отмечает простоту и 


14, 15 


четкость линий удобство и функциональ- 
ность стульев, производство которых отно- 
сится к началу Х!Х века. 

Глава заканчивается кратким анализом ме- 
бели с металлическим каркасом, которая 
получает распространение с конца прошло- 
го столетия (рис. 11). 

В итоговой главе книги автор подчерки- 
вает, что достоинства функциональной фор- 
мы отмечались уже в Х!Х веке. Однако 
это не было решающим при разработке 
изделий, и лишь в конце века функцио- 


16, 17 


нальность формы начинает воспринимать- 
ся как основа при проектировании пред- 
метов промышленного производства. В 
главе дано описание международной про- 
мышленной выставки 1851 года в Лондоне 
и приведены высказывания специалистов 
того времени о форме и функции. Так, 
Г. Земпер в брошюре о выставке писал, 
чт@ Только в сложных по конструкции 
ажифоявляется иногда и благород- 
| рииы,Н эбуваюваеввей функцией. 
ееРоворизвяазо\Ваухаузе, оказавшем 


14, 16. Дверные звонки, литые бронзовые, 


1900 +., Анзлия. 


17. Граммофон 1898 з., детали иззотовлены 


в США, собран в Анзлии. 
18, 19. Дверные ручки, 1895 з., США. 


20. Ручной фонозраф Эдисона, 1878 т. 
США. 


20 


большое влияние на формирование прин- 
ципов функционального подхода к разра- 
ботке промышленных изделий. Подчерки- 
вается, что в дальнейшем распространении 
этих принципов сыграли важную роль му- 
зейные экспозиции, посвященные лучшим 
промышленным образцам. 

Обширный исторический и изобразитель- 
ный материал, собранный в книге, позво- 
ляет раскрыть прогрессивные тенденции в 
развитии материальной культуры ХХ ве- 
ка. Однако анализ форм промышленных 
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изделий дается без учета социально-исто- 
рических условий их возникновения и ис- 
пользования. 

Теоретические позиции автора и, в част- 
ности, его толкование функционального на- 
правления в проектировании носят нередко 
субъективный характер и требуют критиче- 
ского осмысления. 

Каждая глава книги снабжена библиогра- 
фией, в конце книги имеется алфавитный 
указатель. 
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Опыт 
профессиографирования 
работы намотчиц 


Для получения наиболее объективных пси- 
хофизиологических характеристик трудовой 
деятельности необходимы количественные 
методы ее изучения, позволяющие вести 
непрерывную регистрацию некоторых ди- 
намических параметров в реальных усло- 
виях производства. 

«Психограмма профессии должна заклю- 
чать в себе признаки, которые дают нам 
возможность связать психологический фак- 
тор с характером и с результатом профес- 
сиональной работы» *, поэтому содержание 
профессиографического исследования оп- 
ределяется прежде всего целью, для ко- 
торой это исследование ставится. 

Авторы провели психологический анализ 
(профессиографирование) работы намотчиц 
среднегабаритных катушек трансформато- 
ров с целью рациональной оюганизации 
профессионального обучения, рабочего ме- 
стаа режима труда и отдыха **. Професси- 
ографирование включало 3 основных этапа: 
1) сбор и анализ информации о характере 
и организации трудовой деятельности на- 
мотчиц; 

2) составление 
рактеристики 
мотчиц; 

3) экспериментальное 
цесса труда. 

На первом этапе были изучены данные 
о составе работающих, гигиенических усло- 
виях труда, пространственной организации 
рабочего Места, организации обучения, о 
технологическом процессе на участке, о 
способах выполнения задания, о технологи- 
ческих требованиях к готовой продукции, 
с помехах в работе и ошибках, о форме 
организации труда и т. п. Для составления 
характеристики трудовой деятельности на- 
мотчиц был проведен пооперационный ана- 
лиз их работы. Так, двигательные манипу- 
ляции по намотке катушек трансформато- 
ров были расклассифицированы на подго- 
товительные, исполнительные и контроль- 
ные операции (см. схему). Такое разделе- 
ние позволило детально изучить изменения 
некоторых психофизиологических характе- 
ристик намотчицы в процессе трудовой 
деятельности. Были измерены также за- 
траты времени на выполнение машинных и 
ручных операций и их соотношения (ма- 
шинные операции выполняются за 4,91 мин, 
ручные — за 4,83 мин, то есть соотноше- 
ние затрат воемени между ручными и ма- 
шинными операциями примерно 1:1). 
Расчетные технологические данные по на- 
мотке исследованных нами катушек следу- 
ющие: общее количество витков около 
5700, количество витков в слое 175, коли- 
чество слоев 33, сечение наматываемого 
поовода 0,2 мм. 

Технология намотки провода на катушку 
трансформатора поедусматривает равно- 
меоную и плотную укладку витков каждого 
слоя, качественную укладку межслоевой 
изоляции, намотку слоя допустимым чис- 
лом витков (до бортов каокаса катушки). 
Относительная нагрузка в основных опера- 
тивных сенсорных и моторных зонах дея- 


психофизиологической ха- 
трудовой деятельности на- 


исследование про- 


* Руков@дство по психотехническому профессиональ- 
о ©, ору Под ред. проф. И. Н. Шпильвейна. 
с 


ИопивеКа, 27. 
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В. М. Девишвили, канд. биологических наук, 
Е. М. Иванова, психолог, МГУ 
им. М. В. Ломоносова 


Схема 


ОПЕРАЦИИ 


ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ 


Операции, 


подготовка станка 
к работе (вклю- 
чение, установка 


органов управле- дов; 


ния в нужное поло- 
жение), закрепле- 
ние каркаса катушки 


ИСПОЛНИТЕЛЬНЫЕ 


предшествующие намотке катушки 


изготовление 
изделия: изоляция 

и закрепление выво- 
укладка первых 
витков и намотка 
первого слоя. 
Бандажирование 


КОНТРОЛЬНЫЕ 


осмотр 
катушки, заме- 
ры внешних и 
внутренних 
размеров 


Операции, выполняемые на станке в процессе 
намотки катушки 


к" 


намотка катушки транс- 
форматора с прокладкой 


межслоевой изоляции 


тельности распределена следующим обра- 
зом (в 4): 


сенсорная зона 
катушка — 45 


моторная зона 
катушка — 20 


провод — 21 провод — 9 
стол — 20 рычаг — 18 
счетчик — 8 педаль — 33 
отвлечение - -6 стол — 17 


планшайба — 3 


Время фиксации взора на катушке в на- 
чале намотки слоя 0,02 мин, в середине- 
0,03 мин и в конце — 0,05 мин. 

Ошибки, допускаемые намотчицей вызы- 
вают необходимость остановок для устра- 
нения дефектов намотки. Возникновение 
дефектов чаще всего связано с намоткой 
большего, чем нужно, количества витков в 
слое, с нарушением их правильной укладки, 
с несвоевременной прокладкой межслое- 
вой изоляции и т. д. Устранение дефектов 
требует «отматывания». Как показал хро- 
нометраж, «отмотки» порой превышают 
100, рабочего времени. 

Анализ позволил выделить технические и 
психофизиологические причины возникно- 
вения отмоток. На долю технических при. 
чин, к которым относятся обрыв провода 
на бобине из-за его низкого качества, не- 


зрительный и кинесте- 
тический контроль 


в процессе намотки 
катушки 


правильная центровка подачи и натяженя 
провода на наматываемую катушку тран- 
сформатора, некачественный провод и изо- 
ляционный материал и т. д. приходится 
около 200) количества всех отмоток, а на 
долю психофизиологических — в основном 
нарушения координации движений и сни- 
жение устойчивости внимания — 800. 
Вторым этапом работы было состав- 
ление психологической характеристики дея- 
тельности намотчиц на основе сравнитель- 
ного анализа изученных на предыдущем 
этапе материалов. 

В процессе намотки работница управляет 
станком, руководствуясь сигналами из опе- 
ративной сенсорной зоны деятельности. 
Процесс намотки складывается из комплек- 
са циклично повторяющихся (цикл равен 
продолжительности намотки одного слоя) 
движений протекающих в напряженных 
условиях из-за ограниченного времени на 
каждый цикл, Непрерывная намотка (5700 
витков в 33 слоях) провода диаметром 
0,2 мм в течение 4,77 мин при периоди- 
ческом (каждые 0,1 мин) переключении 
рычага с одновременной вкладкой меж- 
слоевой изоляции; концентрация внимания 
в начале слоя (в течение 0,02 мин); рас- 
пределение внимания между основными 
объектами сенсорной зоны (в течение 
0,03 мин) с последующей концентрацией 
внимания на катушке для пространственно- 


7. Образец записи силовых, временных 
и физиолозических параметров, а также 
количества оборотов каркаса катушки 


3. Блок-схема комплексной установки для 
резистрации психофизиолозических 
параметров: | — проволочные датчики, 


наклеиваемые на рукоятку переключения 
хода намотки и резистрирующие степень 
деформации ее под воздействием руки 
намотчицы; 2 — тензометрический уси- 
литель пульсирующезо тока, усиливающий 
сизналы от датчиков; 3 — эмитерный 


и времени намотки. 


2. Часть кинематической схемы намотки 
катушки трансформатора. 


повторитель (усилитель тока); 

4 — фоторезистор с оптикой; 5 — кар- 
кас катушки, на которую наматывается 
провод; 6 — пьезоэлектрический датчик, 
резистрирующий тремор; 7 — усилитель 
сизналов от пьезоэлектрическозо датчика; 
8 — чернилопишуший самописец с поло- 
сой записывания частот от постояннозо 


тока до 100—120 зи. 
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4. Устройство для резистрации тремора 
суставного узла: | — датчик из пьезо- 
керамическозо материала; 2 — упрузий 
материал; 3 — твердая платформа; 

4 — манжет на кисти; 5 — манжет на 


предплечье. 


обед с 11.45 до 12.30 


Е 20 { 
со во Я 
6000. 7500 5 Пе ая ме аЯ 
1 2 3 4 5 6 и{ 8 9 10 11 12 13 м 15 16 17 
катушки 
временной оценки расстояния до конца 


слоя (в течение 0,05 мин) — все это создает 
высокую сенсомоторную нагрузку и предъ- 
являет строгие требования к вниманию, 
моторике, сенсомоторной координации, 
эмоциональной устойчивости и т. д. 
Исследование моторики и сенсомоторики 
было содержанием третьего этапа 
профессиографирования. 
Комплекс двигательных действий в процес- 
се намотки одного слоя можно условно 
разделить на подготовительные и заключи- 
тельные (изучаемые нами типы намоток 
при разных скоростях имеют межслоевые 
интервалы от 5 до 8 сек). 
К подготовительным относятся двигатель- 
ные манипуляции, связанные с подготовкой 
межслоевой изоляции к вкладке на нама- 
тываемый каркас трансформатора, а к за- 
ключительным — переключение рукоятки 
направления намотки и вкладка межслое- 
вой изоляции. 
Заключительные операции занимают не бо- 
лее 400 мсек, остальное же время меж- 
слоевфго интервала приходится на подго- 
то льный этап. Успешность заключитель- 
рацийивоека многом определяется 
оймонганизацие о ни дготовительных 
В ВН оксие.пЕВрАВДЕААННЫМ — заверше- 
м. 


Для правильной намотки каждого слоя не- 
обходимо, чтобы вкладке межслоевой изо- 
ляции предшествовало переключение руко- 
ятки или чтобы эти операции выполнялись 
одновременно. Как преждевременная 
вкладка изоляции, так и значительный ин- 
тервал между переключением и вкладкой 
при определенной скорости намотки ведут 
к дефектам, требующим остановки рабо- 
чего процесса и отмотки. (Такие факторы, 
как неравномерная подача проволоки, би- 
ение поверхности каркаса катушки, изме- 
нение расстояния между поверхностью 
каркаса и подающим роликом и т. п., мо- 
гут существенно влиять на величину до- 
пустимых интервалов от момента переклю- 
чения рукоятки до вкладки межслоевой 
изоляции при разных скоростях намотки, 
но здесь они не рассматриваются.) 

По данным наблюдений, между подготови- 
тельными и заключительными операциями 
имеется небольшой интервал. В это время 
намотчица концентрирует внимание на про- 
цессе намотки слоя, чтобы определить при- 
ближение заключительных операций. 

Многообразие движений работницы при 
намотке одного слоя, то есть за сравни- 
тельно короткое время, создает напряжен- 
ную рабочую обстановку. Кроме того, в те- 
чение рабочего дня многократно (800— 
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лм 


Графики средних значений времени 
намотки десяти слоев (1с — сплошная 
линия) и времени иззотовления однозо 
изделия (Тизд — штрих-пунктир). 

6. Записи тремора суставнозо узла в разные 
часы рабочезо дня. 


8 час. 05 мин. 


8 час. 40 мин. 


10 час. 07 мин. 


11 час. 00 мин. 


После обеда 


12 час. 35 мин. 


час. 30 мин, 


15 час. 35 мин. 


1000 раз) повторяются однообразные цик- 
лы движений за небольшие межслоевые 
интервалы времени. Все это заставляет от- 
нести данный вид деятельности к числу 
сложных и монотонных. Естественно, в та- 
ких условиях быстро развиваются процес- 
сы утомления, что вызывает в организме 
изменения приспособительного и компен- 
сационного характера. 


Для их исследования была разработана 
методика непрерывной регистрации пси- 
хофизиологических параметров, являющих- 
ся, как показало изучение, основными в 
данном виде деятельности. Созданная для 
исследований комплексная установка по- 
зволяет регистрировать следующие показа- 
тели (см. рис. 1): 


1) динамограмму усилий, прикладываемых 
к рукоятке переключения направления на- 
мотки слоя (кривая а; 3 — динамограммы 
при переключении рукоятки в обе сторо- 
ны); 

2) фотооптическую запись моментов подго- 
товки к вкладке (кривая б, точка 1) и са- 
мой вкладки межслоевой изоляции (кривая 
6; точка 2); 


3) количество оборотов каркаса катушки, 


7. Графики колебания временных (1, 1с, 11) 
и силовых (Е!) характеристик намотки 
слоев в разные часы первой и второй 
половины рабочезо дня (на оси абсцисс 
нанесено количество слоев). 
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мсек 1-я половина дня мсек 2-я половина дня 
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фиксируемое 
(линия в); 

4) характер тремора суставного угла (кри- 
вая г); 

5) время 
(линия д). 
Динамограммы, снятые при переключении 
рукоятки направления намотки как в одну, 
так и в другую сторону, включают в себя 
следующие силовые и временные харак- 
теристики: величину максимальных усилий 
(Е. и Е>); время нарастания усилий 
(Е з, 4); время переключения рукоят- 


ки (+=, , 1, ); время спада усилий (4, , 
=. ). 


Изменения параметров, характеризующих 
давление на рукоятку, дают информацию 
и о двигательных режимах, и о способах 
выполнения действия. Указанные парамет- 
ры представляют интерес также для изу- 
чения динамики работоспособности в те- 
чение рабочего времени: развития процес- 
сов утомления, изменения эмоциональных 


специальным отметчиком 


изготовления одного изделия 


состояний и других факторов. Эти факторы 

нах отражение в следующих парамет- 
Библиотека 

| ИИрРмОЮыеризовукоятки; 


вре ео ев ееключения ру- 


кдбя дки межслоевой изоляции; 
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ф — время от момента готовности к вклад- 
ке межслоевой изоляции до ее вкладки; 
 —гремя намотки слоя; 

Пс — количество витков слоя; 

п > — количество витков за время 45. 
Представляются информативными в опре- 
делении причин возникновения отмоток па- 
раметры 12 пЁ2 и определенные по их 
значениям углы @; и @2 (рис. 2). Углы 
а иа2 нетрудно найти, если известны: рас- 
стояние |, количество витков п{2, за время 
{. и сечение провода. Эти параметры свя- 
заны между собой и находятся в динами- 
ческом равновесии. Допустимые пределы 
изменений (вариаций) определяются про- 
цессами регуляции, направленными в ос- 
новном на поддержание оптимального со- 
стояния системы. Эти изменения следует 
отнести, видимо, к адаптационным. 

Для инструментального профессиографиро- 
вания была создана комплексная установ- 
ка (рис. 3), позволяющая регистрировать 
динамику усилий, прикладываемых к 
рукоятке (с помощью тензометрического 
блока 1, 2); динамику моментов 
подготовки к вкладке и вкладки 
изоляции (с помощью фотооптического 
блока 3, 4 регистрации освещенности 
каркаса меняющейся при наматывании 
слоя провода на изоляцию); динамику 
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1-я, 8 час., 


6-я, 9 час. 22. мин., 


9-я, 10 час. 50 мин., 
14-я, 13 час. 30 мин., 


17-я, 15 час. 


— катушка 
— катушка 


— катушка 
— катушка 


— катушка 7 мин. 


функционально - эмоционально - 
го состояния (блок регистрации тре- 
мора 6, 7). Приведенные параметры одно- 
временно регистрируются чернилопишу- 
щим самописцем 8. 

Остановимся подробнее на методике изу- 
чения тремора, который отражает измене- 
ния в решении двигательных задач в зави- 
симости от воздействия различных внеш- 
них и внутренних факторов. Использован- 
ная в работе методика регистрации тремо- 
ра позволяет исключить вмешательство в 
трудовой процесс, что дает возможность 
получать достаточно объективные данные 
об изменениях частотных и амплитудных 
характеристик суставного тремора. 

Для регистрации тремора применен пьезо- 
электрический датчик (рис. 4), который 
имеет малые размеры и вес, большой по- 
лезный сигнал и низкую чувствительность к 
различным магнитным и электрическим по- 
мехам (весьма существенное преимущест- 
во в условиях конкретного производства). 
Пьезодатчик укрепляется на манжете, на- 
деваемом на предплечье. Колебания кисти 
относительно предплечья передаются пье- 
зоэлементу от твердой платформы, кото- 
рая крепится на кистевом манжете через 
упругий материал. Сигналы от пьезодатчи- 
ка подводятся гибкими проводами к пред- 
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варительному усилителю с большим вход- 
ным сопротивлением, подключенному к ре- 
гистратору-самописцу (8 на рис. 3). 
На рис. 5 —графики изменений средних 
значений времени намотки десяти слоев 
и времени, затрачиваемого на изготовле: 
ние одного изделия в течение рабочего 
дня. Средняя скорость намотки слоя име- 
ет тенденцию к повышению до середины 
второй половины рабочего дня, а затем 
несколько снижается. Однако как в первой 
половине рабочего дня, так и во второй 
можно отметить фазы наиболее высокой 
(рис. 56, д) и наиболее низкой (рис. 5 а, 
в, г, е) эффективности работы. По-видимо- 
му, сравнительно низкая скорость намот- 
ки слоев в начале рабочего дня (рис. 5а) 
определяется «врабатываемостью», а во 
второй половине рабочего дня — утомле- 
нием (рис. 5 е). 
На рис. 6 — записи тремора межсустав- 
ного угла в разные часы рабочего дня. 
Изменения частотно-амплитудного характе- 
ра позволяют судить о динамике изменений 
функционального состояния работницы. 
На с. 7 приведены графики значений 
х-в еменных и силовых характе- 
блифтека бо: 
‚ (Е., Ь, [1 в разные часы рабо 
‚ 3. Ко Як рявовает, что в нача- 
ты евчВи иво ев. Плараметров (за 


За, 6. Графики временных интервалов от 


момента переключения рукоятки до 
вкладки межслоевой изоляции (услов- 
ные обозначения те же, что на рис. / /: 
а — первая половина дня, 6 — вторая 
половина дня. 


9а, 6. График средних значений усилий 


на рукоятку при переключении 
направления намотки в одну Ё! и 
друзую сторону Ёз(а) и их продол- 
жительности 1 и 12 (6). 
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исключением ЁЕ!), а также их средний уро- 
вень значительно выше остальных проб. 
По-видимому, эти изменения объясняются 
процессом становления координации си- 
стем организма человека, участвующих в 
данной трудовой деятельности, а также но- 
сят характер компенсаторных изменений, 
направленных на сохранение непрерывно- 
сти производственного процесса. Высокая 
вариативность средних значений парамет- 
ров { в начале рабочего дня (рис. 8) сви- 
детельствует о том, что у работницы ве- 
лики и нестабильны временные интервалы 
между переключением рукоятки и вклад- 
кой межслоевой изоляции. Чтобы избе- 
жать остановок в работе из-за возможных 
дефектов намотки, работница вынуждена 
понижать скорость намотки; после уста- 
новления координации движений правой 
и левой рук создаются благоприятные ус- 
ловия для увеличения скорости намотки. 
Работая на сравнительно низких скоростях 
при изготовлении первых катушек и учиты- 
вая большое время простоя вследствие ча- 
стых остановок (за время намотки первой 
катушки число остановок иногда достигает 
10 —12), намотчица продолжает сбавлять 
скорость, чтобы избежать отмоток. И дей- 
ствительно, число остановок затем резко 
сокращается, а время изготовления едини- 


цы изделия в большинстве случаев даже 
уменьшается. 


Средние значения параметров пяти пере- 
ключений рукоятки в одну и в другую сто- 
рону (при намотке десяти слоев), характе- 
ризующие величину и продолжительность 
усилий (Е, Е» 4е,, 16.) на рукоятку при 
переключениях направления намоток, име- 
ют существенные различия. Так, параметр 
Е; в течение всего рабочего дня меньше 
Со, а параметр {Е, больше {е, (рис. 9), то 
есть параметры Е! и Е2 находятся в об- 
ратной зависимости относительно парамет- 
ров фе; и {Е.. Это объясняется тем, что 
при естественных различиях в движени* 
правой и левой рук намотчица стремитсл 
поддерживать постоянный режим работы. 
В первой половине рабочего дня, от поло- 
вины девятого до десяти, наблюдается фа- 
за относительной стабилизации исследуе- 
мых параметров (рис. 5 6) и сравнительно 
высокая производительность труда, судя 
по времени изготовления одного изделия. 
Затем, от 10 часов до обеденного перерыва, 
значительно повышается вариативность па: 
раметров {с, 4, Е: (рис. 7) и среднее вре: 
мя намотки слоя. Однако приведенные из: 
менения не превышают значений этих па- 
раметров в начале рабочего дня. Можно 
предположить, что повышение вариатив- 
ности связано с развитием утомления и 
направлено на поддержание непрерывно- 
сти производственного процесса. 


Продолжительная работа в таком режиме, 
достигающая иногда 1—1,5 час, представ- 
ляется нерациональной, так как это вызы- 
вает ускоренное развитие утомления. Ру- 
ководствуясь соображениями рационализа- 
ции и оптимизации режимов труда и от- 
дыха, авторы рекомендуют пересмотреть 
для намотчиц время начала обеденного пе- 
рерыва, уточнить время производственной 
гимнастики, а также скорость намотки в 
указанные часы. 


Для второй половины рабочего дня по 
сравнению с первой характерны более в“; 
сокие производственные показатели. Наи 
высшая производительность труда достига- 
ется примерно к 14 часам (рис. 5 д). 


Основные параметры в часы наивысшей 
производительности труда сравнительно 
стабильны как в первой, так и во второй 
половине рабочего дня. Однако их средние 
уровни различны в связи с разными ско- 
ростями намотки. Хотя межслоевые интер- 
валы в период наивысшей производитель- 
ности (13.30—14.30) самые короткие, значе- 
ния параметра + (рис. 7), характеризую- 
щего продолжительность подготовки к 
вкладке межслоевой изоляции, не умень- 
шаются, а увеличиваются по сравнению с 
пробами в период 8.30—10 час. Это объ- 
ясняется, видимо, тем, что в функциональ- 
ном состоянии намотчицы в последние ча- 
сы смены появляются значительные изме- 
нения рабочих движений и ей приходится 
прилагать особые усилия для поддержания 
производительности труда на прежнем 
уровне. В связи с этим представляется не- 
обходимым специально исследовать, какой 
должна быть оптимальная динамика скоро- 
стей намотки в разные часы рабочего дня, 
что позволило бы повысить производитель- 
ность труда намотчиц. На наш взгляд, об- 
легчению труда намотчиц могли бы спо- 
собствовать и различные средства инди- 
кации о ходе намотки провода. 


Всесоюзный научно-исследовательский 
институт технической эстетики 


объявляет прием в аспирантуру 


по специальностям: 
ТЕХНИЧЕСКАЯ ЭСТЕТИКА и ПСИХОЛОГИЯ ТРУДА. 


Срок обучения с отрывом от произкодства — 3 года, без отрыва — 
4 года. 


Поступающие в аспирантуру представляют следующие документы: 
1. Заявление на имя директора ВНИИТЭ с указанием формы обу- 
чения [с отрыгом или без отрыва от производства} и специально- 
сти (техническая эстетика или психология труда]. 

2. Личный листок по учету кадров с автобиографией. 

3. Характеристику с последнего места работы. 

4. Список опубликованных работ. 

5. Копию диплома. 

6. Выписку из протокола заседания Совета для лиц, рекомендован- 
ных в аспирантуру Советами зузов (факультетов) непосредственно 


2 после окончания высшего учебного заведения. 


7. Удостокерение [форма № 6] о сдаче кандидатских экзаменов, 
предусмотренных по данной специальности. 

8. Три фотокарточки. 

9. Медицинскую справку [форма № 286}. 


Одновременно с документами лица, поступающие в аспирантуру, 
представляют реферат [объемом до 24 машинописных страниц]. 
В реферате излагается проблема по профилю технической эсте- 
тики или психологии труда, которая сможет составить основу бу- 
дущей диссертационной работы. 

По заключению предполагаемого научного руководителя на рефе- 
рат и результатам предварительного собеседования приемная ко- 
миссия выносит решение о допуске к конкурсным экзаменам. 
Поступающие в аспирантуру сдают следующие вступительные кон- 
курсные экзамены: 


1} спецпредмет — техническую эстетику либо психологию труда 
[программа высылается по запросу]; 

2] историю КПСС [в объеме программы вуза]; 

3] иностранный язык (в объеме программы вуза]. 


Прием документов в аспирантуру до 15 августа, вступительные эк- 
замены — с 1 октября 1973 года. 


В случае, если кандидатский экзамен по иностранному языку сдан, 
приемная комиссия может освободить поступающего от сдачи 
вступительного экзамена на основании его личного заявления. 
Зачисление в аспирантуру производится после заключительного 
собеседования, в процессе которого выясняется возможность про- 
ведения продуктивного исследования в избранной сфере. 
Аспиранты проходят подготовку в одном из отделов института: 
1) теории и методов художественного конструирования; 2] эрго- 
номики; 3] художественного конструирования изделий и оборудо- 
вания для жилых и общественных зданий; 4] художественного кон- 
струирования изделий машиностроения. 


Заявления, документы и реферат направлять по адресу: 
МОСКВА, 129223, ВНИИТЭ, АСПИРАНТУРА. 


К СВЕДЕНИЮ ЧИТАТЕЛЕЙ 


В ТЭ №4 за 1972 год в статье Т. Романовой «Световая реклама в освещении 
городов» допущена ошибка: из подписи к илл. 7 и текста статьи следует, что 
рекламное панно «Автосервис» принадлежит итальянской фирме того же названия. 

В действительности эта реклама разработана в СССР для системы «Автотехобслу- 
живание». Демонстрировавшееся на выставке «Светореклама-71» панно представляло 
собой образец светового решения рекламы, изготовленный по заказу советских 
организаций итальянской фирмой «Ипса». 


Библиотека 
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УДК 725.214.006.04.001.21:7.05 

Наливина Т. И. Проблемы художественного конструирования - 
оборудования магазинов-универсамов. — «Техническая эстетика», 
1973, № 4, с. 1—4; 7 ил. 

Особенности художественного конструирования комплексного обо- 
рудования магазинов нового типа — «универсамов». Новая орга- 
низация процесса движения товара. Использование новых видов 
товароносителей «тары-оборудования», важность эстетического ре- 
шения как отдельных изделий, так и всего комплекта оборудования. 
Рассмотрение оборудования торгового зала, в частности расчетных 
узлов. 


УДК [62:7.05].003:301.085 

Ойжановский Б. Взаимосвязи промышленности и потребите- 
ля. — «Техническая эстетика», 1973, № 4, с. 5—6. 

Кратко излагается доклад профессора, доктора Б. Ойжановского, 
обсуждавшийся в рамках ХУ\У| конференции Европейской организа- 
ции контроля качества в Осло летом 1972 года. Комитетом по 
проблемам взаимоотношений изготовителей и потребителей. Харак- 
теризуются шесть основных проблем, стоящих сейчас перед иссле- 
дователями, взаимоотношений промышленности ‘и потребителя. 
Раскрывается функционально-потребительский подход к оценке 
качества промышленной продукции. <) 


УДК 64.06.002.612 

Щаренский В. М. Расчетный метод оценки некоторых пока- 
зателей качества. — «Техническая эстетика», 1973, № 4, с. 16— 
17; 2 ил.; 1 табл. Библиогр.: с. 17 (4 назв.). 

Различные подходы к определению ценности показателей качества 
изделий народного потребления. Обоснование примененного во 
ВНИИТЭ расчетного метода определения ценности показателей ка- 
чества на примере степени износа белья в ‘стиральных машинах 
различных типов, а также для оценки емкости пылесборников 
пылесосов. 


УДК 62-506:612.821:612.766.1 

Девишвили В. М. Иванова Е. М. Опыт профёссиографиро- 
вания работы намотчиц. — «Техническая эстетика», 1973, № 4, 
с. 28—32; 9 ил,; 1 схема. 

Использование количественных методов для изучения трудовой 
деятельности и составление психофизиологической характеристики 
(профессиографирование) труда намотчиц катушек трансформато- 
ров с целью оптимальной организации их работы. Три этапа про- 
фессиографирования. Комплексная установка для регистрации’ ме- 
няющихся психофизиологических параметров, анализ полученных 
данных, рекомендации для улучшения условий работы и повышения 
производительности труда. 


^^, 


Библиотека 
| | ИМ. Н. А. Некрасова Цена 70 коп. 


е!есио.пекгазо\Ка.ги Индекс 70979 


